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INDUSTRIELS ! 


Elevez le RENDEMENT de vos raboteuses 
en augmentant leur VITESSE 


La solution idéale de ce problème 

vousestofferte parles embrayages 

électro-magnétiques (avec ou 
sans boîtes de vitesses) 


HEID VULCAN ” 


Vitesses jusqu'à 100 m 
minute. Rendement aug- 
menté jusqu'à 200 ‘, 


EMBRAYAGES ÉLECTROMAGNÉTIQUES 


HEID ‘ VULCAN ” 


Vente exclusive pour la France et l'Union Française : 


23, R. La Boëtie 
problèmes d'application des 
- PARIS - - embrayages 
phone AND. 97-19 électro-magnétiques 
S. A.R. L. JA PARIS 
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PEIGNES Een AR 


Pour filières automatiques 
COVENTRY, GÉOMÉTRI, 
PITILER ET SIMILAIRES 


ba 


OUTILLAGE CURIAL. [OUTILLAGE CURIAL OUTILLAGE CURIAL 


ÉPIMAY-SUR - SEINE ÉPINAY- SUR - SEINE 


A l'ombre de la 
Soudeuse par points R. 21 
toute entreprise prospère. 


Robuste, facile à manœuvrer, 
consommant peu, en service à des 
milliers d'exemplaires, la R. 21 est la 
machine outil indispensable à tout atelier” 


RANGUEPIN 
à 28, RUE TOULOUSE-LAUTREC, PARIS-17° - 02-10 et suite 


T. XXXV. Ne 6 
à 
+. : 
LA SOUDURE ELECTRIQUE 


Il LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MECANIQUES 
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400000 000 DE 
61 A* FRANKLIN D.ROOSEVELT 
PARIS VI 
TEL. BAL-50-17 et 48-92 


SOCIETE JNOUSTRIELLE GENERALE 4e MEcanIQUE APPLIQUEE 


EMBRAYAGES 
A DISQUES MULTIPLES 
ET VERROUILLAGE PAR 
COURONNE DE BILLES 


MACHINES - OUTILS ET 
TOUTES APPLICATIONS 


DOCUMENTATION SUR DEMANDE 


NOS ABONNÉS SE DOCUMENTENT ENTRE EUX 


Sous cette rubrique QUESTIONS ET RÉPONSES, nous publions les demandes de renseignements adressées par 
nos abonnés et Les réponses à ces questions que d’autres abonnés seront en mesure de nous transmettre. 

Nous faisons appel à tous ceux de nos lecteurs susceptibles de répondre aux questions posées pour les prier 
de bien vouloir faire parvenir à la Rédaction de « LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MÉCANIQUES », 92, rue Bona- 
parte, Paris (VI-), tous documents susceptibles de rendre service aux abonnés qui ont sollicité ces renseignements. 
Ils assureront la continuité de cette œuvre de mutualité industrielle que constitue notre rubrique QUESTIONS ET 


RÉPONSES. 


Les réponses de nos abonnés qui présenteraient un caractère d'intérêt 
rubrique RECETTES PRATIQUES DE L'ATELIER. 


QUESTIONS 


de nos abonnés 


N° 8311. Pourrait-on m'indiquer le 
procédé et le matériel à employer pour 
fabriquer les dés à coudre ? — Il y en 
a deux espèces : une pour tailleurs, sans 
fond, pour le cas où l'on a coutume de 
pousser l'aiguille par le côté du doigt, 
et une autre, avec fond, par lequel on 
pousse l'aiguille. 

Comment préparer la matrice de ma- 
nière à obtenir la forme pour chaque es- 
pèce, et, surtout, les trous du dé ? 

Ces dés seraient soit métalliques, soit 
en bakélite. D. S. 


N° 8312. — Nous voudrions savoir si 
vous pensez qu'il soit possible d'obtenir 
un bord tombé intérieur de 10 mm à la 
partie supérieure d'un embouti de 300 mm 
de diamètre et de 60 mm de hauteur, en 


tôle de 5 mm, sans que l'intérieur de ce- 
lui-ci soit soutenu par une forme exten- 
sible, ce qui complique l'outillage et le 


rend plus onéreux 2 ©. 
Ne 8313 Nous relevons dans la re- 
vue « La Technique Moderne » de mars 
1952 (page 81), au chapitre « Humidité » 
concernant le foyer Stouff, qu'une dispo- 
sition brevetée « Mines et Industrie » a 
été employée avec succès pour faciliter 


la descente naturelle des fines très humi- 
des dans les silos. 

Nous serions intéressés par cette dis- 
position. Pourrait-on nous indiquer où 
nous pourrions nous procurer toute la 
documentation nécessaire. E. F. 


N° 8314. — Nous désirerions monter 
ua cycle automatique sur une machine 
à fraiser. Pouvons-nous trouver dans 
l’industrie soit : 


plus général seront publiées sous la 


1” Un frabricant de machines capable 
de nous fournir les éléments nécessaires 
à ce montage. 

2° Les plans nécessaires à sa construc- 
tion (à l'exclusion de tout procédé hy- 
draulique) ? 


N° 8315. — Pourrait-on nous indiquer 
le fournisseur des accouplements « Stro- 
mag Periflex », décrits dans la livraison 
de janvier 1952 de « La Pratique des In- 
dustries Mécaniques » ? C. E. 


N° 8316. — Nous avons été très inité- 
ressés par la lecture de l’article « Nou- 
veaux types de carbures frittés », paru 
dans la livraison de Mars 1951 de « La 
Technique Moderne ». 

Cette revue a-t-elle déjà publié des ar- 
ticles de même genre sur d’autres types 
de carbures frittés ? 


(Voir la suite page IV) 
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COPIES FIDÈLES... 
EN PEU DE TEMPS : 


Moules de verrerie, 
Matrices d'estampage 
et d'emboutissage, etc... 


LA MARQUE 
DU PROGRÈS 


DOCUMENTATION SUR DEMANDE 


H. ERNAULT-BATIGNOLLES 


DÉPARTEMENT MACHINES-OUTILS DE LA C.G. C.L. 
169, RUE D'ALÉSIA - PARIS-14 — TÉLÉPHONE : LECOURBE + 61-50 


PUBLICITÉ S.OP. USINES PARIS, CHOLET, NANTES — EXPOSITION A NOTRE USINE DE PARIS 


— 
DE L'EXPÉRIENCE H.E.B: 
PRÉCURSEUR DU À 
TOUR À COPIER Le 
ABARIT 
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Groupe d'igmtrons 1500 kw. 600 
2 Redresseur polyanodique 1500 kw 
600 


3 Groupe d'ignitrons 750 kw. 250 v 
4 polyanodique 750 km 
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POUR LA TRANSFORMATION 
DU COURANT ALTERNATIF 
EN COURANT CONTINU 


LES IGNITRONS 


LE MATÉRIEL ÉLECTRIQUE S.W. 


Questions de nos abonnés (suite) 


Cherchant à réunir une documenta- 
tion complète sur la composition et les 
emplois des différents carbures, nous 
éprouvons de grandes difficultés pour ob- 
tenir les renseignements. 

Pourrait-on nous indiquer quelques 
sources de documentation sur cette ques- 
tion très importante ? F. E. 


N° 8317. — Nous lisons, dans le numé- 
ro 3 de mars 1952 de « La Technique 
Moderne », un article concernant un en 
registreur multiples de temps « Sepi » 
(rubrique Contrôle et Régularisation). 

Pourrait-on nous faire connaître l’a- 
dresse du fabricant de cet appareil ? 

N° 8318. — Dans le numéro de juin 
1951 de « La Pratique des Industries Mé- 
caniques » (page 191), a paru un arti- 
cle sur la machine Multifactor, Société 
Haesler-Giauque. 

Pourrait-on nous faire 
dresse du fabricant de cette 


connaître l'a- 
machine ? 
N° 8319. — Dans « La Pratique des 
Industries Mécaniques » du mois d'’octo- 
bre 1948, nous relevons la description 
d'une soudeuse automatique pour la sou- 
dure des goujons par le procédé Cyc-Arc. 
Pourrait-on nous communiquer l'adres- 
se du Constructeur ou d'un concession- 
naire ? M. 


N° 8320. Nous désirons adapter une 


tête verticale sur une de nos fraiseuses 


horizontales, pourrait-on nous indiquer 

les entreprises susceptibles de nous en 

fournir ? 
N° 8321. — Nous prenons connaissan- 


ce, dans la livraison d'avril de « La 
Technique Moderne », de l'article con- 
sacré au gyromètre mesureur et régleur 
pour gaz et liquides. 


Pourrait-on nous procurer, et nous 
adresser une documentation concernant 
cet appareil ? P. D. 

N° 8322. Désireux d'avoir de ‘plus 


amples renseignements sur l'article inti- 
tulé : « Une amélioration de la vis glo- 
bique, l’engrenage « Cône Drive », paru 
dans le numéro d'octobre 1945 de « La 
Pratique des Industries Mécaniques », 
j: vous prie de me donner l'adresse de la 
Maison Horstmann, indiquée comme sus- 
ceptible de fournir des détails complé- 
mentaires ? 

Ce que je désirerais connaître, ce sont 
les facteurs permettant de déterminer la 
puissance à transmettre. JS 


N° 8323. — Nous avons lu, sur le nu- 
méro d'avril 1952, de la Revue « La 
Technique Moderne » (page 120), la des- 
cription du gyromètre Houdec qui nous 
a vivement intéressés. 

Un tel appareil serait susceptible d'être 
mis en application aux Ateliers du Mans, 
pour des mesures de débit. 

Pourrait-on nous indiquer le nom et 
l'adresse du constructeur, pour que nous 
puissions prendre contact avec lui ? 


RÉPONSES 
de nos abonnés 


N° 8280 bis. — Réponse à votre ques- 
tion concernant un pistolet à explosifs 
destiné à chasser dans divers matériaux 
des broches en acier. 

Nous utilisons nous-mêmes depuis 
deux ans, deux de ces appareils dénom- 
més « pistolets Spit ». — Ces outils sont 
robustes, très bien conçus et extraordi- 
nairement pratiques. Ils sont d'origine 
Suisse et étaient autrefois importés, d'où 


leur prix relativement élevé. A l'heure 
actuelle, la Société de Prospection et 
d'Inventions Techniques, à Bourg-les- 


Valence (Drôme), filiale de la Manufac- 
ture de Munitions de Bourg-les-Valence, 
a acquis une licence de fabrication de ce 
matériel qui est construit en France. 


A. U. 
N° 8291 bis. — Vous pourriez, pour la 
fourniture d'outillages pour poinçonna- 


ges et découpage à la presse, vous adres- 
ser aux deux firmes suivantes, particu- 
lièrement spécialisées, et qui pourraient 
peut-être se charger de la mise au point 
dans vos Ateliers : 

Aciéries et Forges d'Anor, Siège so. 
cial : à Anor (Nord). Bureau de Paris - 
5. avenue de la République, Paris (XI°). 


Et.AP. (Etudes et Applications), 25, 
rue Boyer, Paris (XX°). 
Le 


(Voir la suite page Vi) 


4 
| z “Aie 
| | | 


T. XXXV,. No 6 LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MECANIQUES V 


HYDRAULIQUE A REPRODUIRE 
ADAPTABLE SUR TOUR 


UN APPAR 
7,RUE DES FRUITIERS. LA PLAINE SAINT-DENIS.SEINE. rés PLAine +19.70 
| 


COMPRESSEURS 


MOTO-COMPRESS 


VENTILATEURS - POMPES A 


POMPE A AIR COMPRIMÉ ‘’ MARKSA ‘’ 

POUR ÉPUISEMENT D'EAU EN GALERIES 

RELÈVEMENT DES EAUX D'EXHAURE 
MATÉRIEL POUR PEINTURE PNEUMATIQUE 


MACHINES A DÉCAPER AU JET DE SABLE 


S.A.CAP.160.384.000 fr; -180, B° HAUSSMANN _TÉL.: WAGRAM63-44 


Réponses de nos abonnés /suite) 


N° 8292 bis. — Les lames pour l’alé- 
sage de trous précis peuvent être em- 
ployées exclusivement pour la passe de 
finition et sur un seul diamètre dans les 
cas où l'emploi des alésoirs ou des ma- 
chines spéciales avec des outils en car- 
bure ou en diamant ne se justifient pas 
par la production, ou par les prix des 
alésoirs. Les lames flottantes peuvent être 
très utiles pour l’alésage de trous courts. 
Elles sont inapplicables pour les trous 
avant des parois minces et pour les trous 
avec des rainures en ouvertures. 

Les lames flottantes peuvent être em- 
plovées pour l'alésage de trous de dia- 
mètres de 15 mm à 600 mm. Il est avan- 
tageux pour les grands diamètres, de 
faire les lames flottantes en forme de 
blocs avec deux outils réglables ; ces 
blocs se posent de la façon flottante dans 
les barres d'alésage. 11 y a des maisons 
spécialisées qui fabriquent ces blocs. 

I! est très important, pour obtenir de 
bons résultats, d'affûter des lames flot- 
tantes symétriquement et de les monter 
correctement dans les barres d un 


N° 8293. — En ce qui concerne les ou- 
vrages ou revues traitant de la technique 
du chrome dur, vous pourriez obtenir tou- 
tes indications utiles en vous adressant 
au : 

Centre du Chrome Dur, Grand-Palais, 
Porte C, Paris (8°) 


N° 8204. — L'accélérateur de puissance 
d'aspiration pour pompes centrifuges est 
une conception personnelle qui a reçu, 
après examen l'approbation de personnes 
qualifiées en mécanique des fluides 

Si vous désirez d'autres renseigne- 
ments, vous pouvez vous mettre en rela- 
tions avec l'auteur de l’article, dont voi 
ci l’adresse : 

M. Louis Gascuel, Ingénieur A. et M., 
Berguerolle, Saint-Ambroix (Gard). 

L. G. 

No 8206. Voici l'adresse de la Sté 
d'Appareils de Transmission (S.A.T.) 
mentionnée dans le numéro de janvier 
1952 de « La Pratique des Industries 
Mécaniques » (page 30) : 

29, rue Tronchet, Paris (8°). B. 


No 8300. — Nous ne connaissons pas 


d'ouvrage traitant spécialement du cal 
cul des machines à centrer les rouleaux. 


LAMINOIRS FROID 


MATERIEL DE TREFILERIE 
MACHINES A PROFILER 


JOLIOT 


10, RUE AUX OURS, 10 


USINE À MONTREUIL (Seine) 


A toutes fins utiles, nous vous signa 
lons toutefois le tome 1 de l'ouvrage de 
Ghillon et Tenot : « Traité de Mécanique 
Générale et Appliquée », contenant 7 pa- 
ges sur « L’équilibrage statique et dy- 
namique des machines, machines à équi- 
librer », du prix de 1.440 francs (taxe la- 
cale en sus), édité par la Librairie Du- 
nod. D. 

No 8301. — Pour tous renseignements 
concernant le tour Oliver, vous pouvez 
vous adresser à la firme suivante : 

Ets Horstmann, 54, rue Saint-Maur, 
Paris-11*, seuls importateurs de maté- 
riel de la marque américaine Oliver. 


N° 8302. — Voici quelques adresses de 
fabricants de cuves pour les usages que 
vous envisagez. 

Ets N. Lebel, 69, rue du Général-Le- 
clerc, Pantin (Seine). 

Ets Koechlin, 8, rue Nazareth, Lyon 
(Rhône). 

Ets Fakler et Adam, 33, boulevard 
Jeanne-d'Arc, Montreuil-sous-Bois (Sei- 
ne). 

Cie du Ciment-Verre, 21, boulevard de 
Picpus, Paris-12°. 

(Voir la suite page VIII) 
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ALÉSEUSES 
FRAISEUSES 


MONTANT MOBILE 


DIAMÈTRES DES BROCHES 
115 - 130 - 160 - 200 mm. 


AUTRES FABRICATIONS 


© Froiseuses à console, Horizontales, Verticoles, Universelles 
Fraiseuses vert table à hauteur fixe 

Aléseuses froiseuses à montant fixe 

Aléseu à bonc en croix 


.f hiples genre rab 

Roboteuses 

Tours verticaux à un montant 

Tours verticoux à deux montants 

e Perceuses Aléseuses verticoles 

Perceuse: rodioles de mécanique 

© Machines spéciales pour le construction du matériel 
ferroviaire 


7 ‘SOCIÉTÉ ALSACIENNE 
CONSTRUCTIONS MÉCANIQUES 
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VIII LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MECANIQUES LE 


XXXV. No 6 


FRAISES 


OUTILLAGE 


"+ de pièces entre age 
+ longue vie à fraises 


Les nouveaux procédé: 


que nous appliquons aux 
traitements thermiques 
assurent à nos fraises 
le maximum d'efficacité 
de coupe que peuvent 
donner les aciers rapides. 


30 A 38, RUE RAMUS, 30 A 38 - PARIS XX: 
TÉLÉPHONE : ROQUETITE 70-14 LIGNES GROUPÉES 


ACIER 


ÉTABLISSEMENTS 


LIVET 


ET SES FILS 


$ A R L AU CAPITAL DE 25000000 FR. 


RAPIDE 


Réponses de nos abonnés /suite) 


N° 8303. Pour tous renseignements 
concernant la machine à rectifier Lizzi- 
ni, décrite dans le numéro de Février 
1952 de « La Pratique des Industries Mé- 
caniques », vous pouvez vous adresser à: 

Officine di Precisione Meccanica Fra- 
telli, 17, Via Marsala, Brescia, (Italie). 

N' 8304. — L'appareil de vieillisse- 
ment pour pigments colorés décrit dans 
le numéro de Février de la Revue « La 
l'echnique Moderne » (page 55), est 
construit par la firme suivante 

Société André Walter, 37, boulevard 
Saint-Michel, Paris. B. 

N° 8305. Sur le tronçonnage des 
métaux, nous pouvons vous indiquer 
l'ouvrage « Le sciage des Métaux », par 
M. Caudron, de l'Institut Industriel du 
Nord. 

Nous croyons que cet ouvrage est édi- 
té par la Librairie Desforges (29, Quai 
des Grands-Augustins, Paris (6°). Cet 
ouvrage est ancien. Il doit avoir été édité 
il y a environ 25 ans ; mais nous n’en 
connaissons pas de plus récent, tout au 
moins en langue française. B. 


N° 8306. Vous trouverez, dans un 
prochain numéro, à la rubrique « Recet- 
tes Pratiques de l'Atelier », une réponse 
à votre question concernant le procédé 
pour calculer 2 plateaux parallèles, cir- 
culaires opposées, reliés par des entretoi- 
ses boulonnées, et recevant une pression 
uniformément répartie. B. 


BIBLIOGRAPHIE 


La Pratique des Industries Méca. 
niques se lient à la disposition de 
ses abonnés et de ses Lecteurs pour Le: 
documenter gracieusement sur tous Les 
ouvrages et publications techniques. 


Aide-Mémoire Dunod « Electrotechni- 
que Générale », 1952, par Maurice 
Denis-Papin, Ingénieur diplômé de 
l'Institut Electrotechnique de Greno- 
ble, Professeur à l'Ecole d'Electrici- 
té physique et industrielle. 226 pa- 
ges (10x15), avec 242 figures. Prix : 
450 fr. Dunod, éditeur. 


Voici la 3° édition, augmentée et mise 
à jour, de cet excellent Aide-Mémoire. 

Avec un nombre de pages aussi limité 
que possible pour un aussi vaste sujet, 
cet Aide-Mémoire permet de retrouver 
instantanément toute formule ou pro- 
priété essentielle, oubliée par suite d'une 
excessive spécialisation du moment, ou 
perdue de vue, avec le temps. 

D'ailleurs, les  ingénieurs-électriciens 
ne sont pas seuls en cause et, pour l’en- 
semble des physiciens, des ingénieurs et 
des exploitants qui ne sont électri- 
ciens que de manière accessoire — ce 
formulaire général est amplement suffi- 
ant dans l'immense majorité des cas. 

Malgré une concision extrême, une place 
a été faite à tout ce qui est nécessaire et 
suffisant, et, grâce à l'indication constan- 
te des unités, il n’est pas une formule, 
pas une propriété qui ne soit applicable 
sur-le-champ, et dans toute sa généralité. 


Si l’on considère que pas une science, 
pas une technique ne peut, au fond, se 
passer du concours de l’Electricité, qu'au- 
cun étudiant, ingénieur, physicien ou ex- 
ploitant ne peut en ignorer les lois fon- 
damentales, on comprend combien sont 
toujours appréciées les éditions successi- 
ves de l’Aide-Mémoire d'Electro-technique 
générale. 


Eléments de construction à l'usage de 
l'ingénieur, par F. Bernard, Profes- 
seur de constructions à l'E.N.LA.M. 
et à l'E.N.S.ET. de Paris. Tome VI : 
Organes pour fluides. 160 pages (16 x 
25), avec 356 figures. Prix : 440 fr. 
Dunod, éditeur. 

Les transmissions hydrauliques et les 
transmissions pneumatiques ont pris une 
grande extension dans maintes applica- 
tions industrielles. Les auteurs de cet ou- 
vrage n’ont pas manqué de leur consa- 
crer un important chapitre. 

Les tubes, tuyaux, conduites, les obtu- 
rateurs, l'étanchéité et tous éléments en- 
trant dans la construction des pompes et 
compresseurs sont d’autre part étudiés en 
détail. Les pee et compresseurs font 
eux-mêmes l’objet d’une description com- 
plète. 


Le chauffage des ateliers par les calo- 
pulseurs à vapeur ou eau chaude, 
par H. Beaurrienne (2? édition), Un 
volume in-4° (21x27), broché, de 28 
p., avec 17 fig, 7 tableaux, 2 gra- 
phiques et une planche. 1951. Prix : 
240 fr. Editeur : Girardot et Cie. 


(Voir la suite page X) 
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Société Mécanique et LA ts du Rhône 
% 431, quai Perrache - LYON Tél. 


Gailleton 91-87 


il ya un 
problème de 
protection 


pour tout 


TRIPHASÉS 
SISVHdONON 


Il y a une solution “PARKER” pour 
chaque problème de protection des 
surfaces métalliques contre la corrosion 


Protection - Déformation à froid 
Dégraissage - Dérouillage - Mélallisation 


PROCÉDÉS CHIMIQUES : 
Lo PARKERISATION phosphatotion profonde pour la protection des 
métoux ferreux. 


La BONDERISATION phosphatation legère pour convertir les surfaces 
métolliques en une bose d'accrochage onti-rouille pour les peintures 
de finition ou faciliter les délormations à froid. 


PARCOLUBRITE : troitement des surfoces frottontes 
La PROTALISATION pour la protection des métaux et alliages légers. 
La PASSIVATION pour lo préporotion du métal ovont peinture. 


TRAITEMENTS ÉLECTROLYTIQUES : 
L'UDYLITE BRIGHT NICKEL permet l'obtention directe d'un depôt 
brillant de nickel et supprime tout avivage. 


L'UDYLITE CADMIUM ou ZINC pour la protection et lo décoration 
des métaux ferreux et cuivreux. 


L'UDYTAL, nickelage brillant direct sur aluminium. 


25 ANS D'EXPÉRIENCE 
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MAXIMUM 
de RENDEMENT 


CARBURE de 
TUNGSTENE 


grâce aux NOUVELLES NUANCES 


À Plaquettes - Outils - Fraises - Forets - Alésoirs - Pièces d'usure - Matrices de frappe 
et de découpage - Outillage de Mines etc... Meules - Diamantées Superfix 


SICAMETALSàr.i. organisme de vente de la SOFAMET S. A. 


7, Rue de Logelbach - PARI 
ue de Logelbac S Dépositaire de la marque 


Tél. CARnot 08-30 à 33 
pour la France et l'Union Française. 
Licencié pour la Fabrication en FRANCE. 


breux exemples expliqués en détail), ain- 
si que les pu applications du cal- 
cul intégral, y compris l’étude et l’utili- 
sation des lignes trigonométriques hyper- 
boliques. 


L'importance donnée au Calcul Ir- 
tégral permet d'exposer un plus grand 
nombre d'applications. Par exemple, on 
trouvera à la fin du Tome IV, vingt-trois 
applications des à des problè- 
mes de Mécanique, de Physique, d’Elec- 
tricité, de Radio, de Résistance des Ma- 
tériaux, etc. afin de montrer au lecteur 
comment le calcul intégral et différentiel 
sert à la résolution des problèmes pra- 
tiques. On en trouvera à peu près autant 


Cours élémentaire de mathématiques 
supérieures, par J. Quinet, Ingénieur 
de l'Ecole supérieure d'électricité, 
Professeur de mathématiques géné- 
rales à l'Ecole centrale de T.S. Fr. 
Tome IIJ : Calcul intégral et premiè- 
res applications. 214 pages (15x24) 
avec 79 figures. Prix : 880 fr. Dunod. 
éditeur. 

Ce cours de mathémathiques supérieu- 
res comprend six tomes. 


Dans le tome III que nous signalons au- 
jourd’hui et qui est le premier des trois 


Bibliographie (suite) 


Destiné aux Entrepreneurs de chauffa- 
g2 et Ingénieurs des industries chargés du 
service des bâtiments, cet ouvrage réunit, 
sous une forme condensée mais ‘létaillée, 
l'ensemble des données nécessaires à la 
détermination qualitative et quantitative 
des différents organes dont l’ensemble 
constitue l'installation de chauffage 
(chaudières, tuyauteries, organes de pur- 
g:, calopulseurs, organes de sécurité). 
L'auteur indique également les précau- 
tions à prendre pour prévenir tous acci- 


dents par contre-pentes, dilatations des 
tuyauteries, gel, etc. 


tomes consacrés au « Calcul Intégral », 
on trouvera l'étude détaillée des procé- 
dés classiques d'intégration (avec de nom- 


à la fin des équations différentielles. 
{Voir la suite page XI1) 
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Type A 
) Hauteur de pointe 130 


de VALLIERE 


AGENCE GÉNÉRALE 
4, Rue Michel-de-Bourges PARIS 20° 


‘ Téléph. : MÉNilmontant 61-49 


100, Rue de Paris 
BOULOGNE (Seine) 
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DE PERÇAGE 


Ô avec un 


ULTRA FILTRE 


MAXEI 


Ô Cet appareil simple et robuste 
fonctionne sans surveillance, sans 
main d'œuvre spécialisée. 


Colmatage impossible 


Il fabrique lui-même, à chaque 
opération, son gâteau filtrant, qui 
retient toute particule solide, 
quelle qu'en soit la finesse et qui 
est jeté après l'opération. 

Le petit modèle s'amortit par le 
traitement de 2 d'huile 
seulement. 


Notice PI sur demande 


21 B° de Courbevoie, NEUILLY-sur-SEINE 


Réolisez vos gravures sur 
place... quel temps gagné 
et quelle économie. 

On grave de la même 
foçon que l'on écrit. 

SCRIPTA donne instantané- 
ment une gravure nette 
sur tous matériaux : laiton, 
duralumin, plastiques, etc. 


Aucun apprentissage . . . 
grôce au pantographe 
réglable il est possible 
d'obtenir des hauteurs de 
1/2 mm. à 50 mm. 


Ets. 8. WAYOLLE :- | |, Rue Louis-Francais - Paris-13 
Tél. : POR. 73-63 
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POUR LE CONTROLE ET LA MESURE DE PIECES 
POUR LE CALIBRAGE ET LE DECLENCHEMENT 


XI 


Appareil de mesure et de 
contrôle automatique type A 


de calibr et de 


Appareil 
CENTERLESS 


réglage pour 


AUTOMATIQUE DES MACHINES-OUTILS 


POUR LE CALIBRAGE 
ET LE TRIAGE AUTOMATIQUE 


CARACTERISTIQUES PRINCIPALES : 


Précision : un micron. 
Sensibilité : 1/10° de micron. 
Fidélité absolue. 

sy 2 de fonctionnement (au centième de secon- 


Suppression des rebuts par le contrôle en cours 
d'usinage. 

Robustesse. 

Entretien pratiquement nul. 


‘ 
Appareil de contrôle S-2 à 
tolérance réglable 


calibrage et de 

déclenchement JAUGE pour la 

rectification cylindrique 
extérieure 


Appareil de 


ATELIERS DE NORMANDIE 


12°, PLACE DE LABORDE — PARIS-8 


Téléphone : LAB. 77-58, 78-26 


Bibliographie /suite) 


Les très basses températures, Produc- 
tion et Emplois, par E. Gomonet, 
Ingénieur E.P.C.L Un ouvrage de 
200 pages (160 x 250), 62 figures. J.-B. 
Baillière et Fils, éditeurs. 


Le présent ouvrage fait partie de l’En- 
cyclopédie industrielle du Froid, publiée 
par J.B. BaiLièRE et Fils, sous la direc- 
tion du docteur PIETTRE, directeur de 
l'Institut international du Froid. 


Il traite des très basses températures, 
c'est-à-dire celles qui permettent la liqué- 
faction de l'air et des gaz plus rebelles. 


L'obtention de ces gaz à l’état liquide 
est d'ailleurs à peu près le seul moyen de 
réaliser des réservoirs de froid à des tem- 
pératures bien déterminées. 

Dans un premier chapitre, est rappelé 
l'établissement des formules thermody- 
namiques à utiliser. 

Le deuxième chapitre est consacré à la 
description de l'outillage spécial pour les 
basses températures. 

Le troisième chapitre est consacré à 
l'étude de la liquéfaction de Fair. 

Un quatrième chapitre s'étend longue- 
ment sur la préparation par distillation 
et rectification des divers constituants de 
l'air. 

Le cinquième chapitre traite de la li- 
quéfaction de l'hydrogène. Le sixième de 


la liquéfaction de l’hélium et des singu- 
lières propriétés de l’hélium liquide. 

Le septième chapitre donne le princi- 
pe de l’abaissement de température jus- 
qu'au voisinage du zéro absolu par déma- 
gnétisation des corps paramagnétiques. 

Le huitième et dernier chapitre indique 
comment les basses températures modi- 
fient les chaleurs spécifiques, la conduc- 
tibilité électrique et les propriétés ma- 
gnétiques des corps. 


The Working of aluminium in the 
shipyard. Un volume 36 pages, 5 
tableaux, 17 figures. Edit. The Alu- 
minium Development Association, 
Londres (Novembre 1957. 


La rédaction simple et le caractère pra- 
tique de cette brochure, consacrée à l’uti- 
lisätion et à la mise en œuvre de l’alu- 
minium et de ses alliages dans la cons- 
truction navale, en font un excellent ma- 
nuel pour les ingénieurs et les contre- 
maîtres des chantiers navals. Il constitue 
également un guide précieux pour les in- 
génieurs et projeteurs des bureaux d’étu- 
des, 

Mise en forme des plaques et des tôles. 
Procédés d’assemblages (rivetage à chaud 
et à froid, boulonnage, soudage et soudo- 
brasage). Finition et protection contre la 
corrosion. Conseils relatifs à l’entreposi- 
tion des métaux légers. 


La brochure comporte 3 appendices 
ayant respectivement trait aux alliages 
légers recommandés pour la construction 
navale, aux formes et dimensions norma- 


lisées pour les NS en alumi- 
nium et alliages d'aluminium, et aux 


traitements thermiques applicables à 
certains alliages légers. 
Mänuel de ventilation (Chauffage, 


Conditionnement d'air, Tirage méca- 
nique, Dépoussiérage et séchage), 2° 
édition revue et modifiée, In-8 (14x 
23), VIII-267 pages. 128 figures, avec 
48 planches hors texte, Prix: 1.500 fr. 
Edition Gauthier-Villars, 


Cet ouvrage a été mis sur pied par «La 
Ventilation industrielle et minière » ; il 
rendra service, non seulement aux spé- 
cialistes de la ventilation, mais aux tech- 
niciens des branches les plus diverses de 
l’activité industrielle, en les guidant 
dans le choix du procédé à mettre en 
œuvre, et des appareils à utiliser, pour 
telle ou telle installation de ventilation. 

Les chapitres 1 à X sont présentés stric- 
tement sous la forme d’un Manuel. Les 
chapitres suivants ont un caractère plu- 
tôt descriptif, la lecture en est plus fa- 
cile pour ceux qui désirent s'initier aux 
questions concernant le dépoussiérage, le 
séchage, l’humidification et la régulation 
automatique. Le chapitre XIV a été con- 
sacré aux Silos-séchoirs pour céréales, 
graines oléagineuses et graines de semen- 
ce, qui constituent actuellement un do- 
maine du plus haut intérêt. 


Un grand nombre d'illustrations don- 
nent des réalisations récentes. 


(Voir la suite p. XXIV). 
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ROULEMENT 


Licence C. B.S. 
Le ROULEMENT HELICOIDAL T. L, licence C. B.S., apporte aux transformations de 


mouvement par vis-écrou tous les avantages des roulements à billes ou à rouleaux 


- rendement (double ou triple de celui de la vis-écrou ordinaire) 


- précision du pas 
- absence de jeu 
- robustesse 
EMPLOIS : Machines-Outils, presses, vérins, commandes de vannes, etc... 


ETUDES et DEVIS SANS ENGAGEMENT 


LA TECHNIQUE INTÉGRALE 
18bis Rue d'Anjou PARIS VIII: 
Téléphone ANJOU 05-81 & 05-82 


Courroie trapézoïdale 
industrielle française 
— suppression de l'usure des paliers et de la 
fatigue des machines 
— sécurité des ouvriers 
— rendement de la transmission 
— rapidité de livraison. 


Demandez nos nouvelles tables de 
calculs tout faits. 


Autres fabrications 


Courroies plates 
agrafées ROKO, 
BALATA … 
Courroies plates 
sans fin VIX 
et VIXOR. 


7% 
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IAT 


PALIERS - POULIES - EMBRAYAGES 


REDUCTEURS DE VITESSE 
A VIS ET A ENGRENAGES 


ENGRENAGES TOUTES DENTURES 
TOUTES DIMENSIONS - TOUS METAUX 
FOURNITURE COMPLETE - TAILLAGE SEUL 


CONSTRUCTION MECANIQUE 


PIECES JUSQU’'A 20 TONNES, EN FONTE 
BRUTES OÙ USINEES 


FONTES SPECIALES - ACIER MOULE 


SOCIÉTÉ GÉNÉRALE DE FONDERIE 


ba Département Pièces Mécaniques à SOISSONS (Aisne) Tél. : 60 
0 Siège Social : 8, Place d'léna — PARIS - 16e 
Tél. : Kléber 34.00 


DRESSEURS » MEULES 


POUR 


RECTIFIEUSES 


ORDINAIRES et CENTERLESS 


ROX er REM 


à MAIN 


POUR 
MEULES d'ÉBARBAGE 


RENTE 3:°h 


A CAPITAL 
GARANTI 


GIGAN 


POUR MEULES d'AFFUTAGE 


DE L’OR QUI RAPPORTE... A RONDO 
 M.SCHMEDER 


_ à SAINT-OUEN (Seine) - 1, rue du Planty - Tél. CLI, 14-30 
Lu LYON-S'-CLAIR (Rh.) - 33, rue Wette-Fays - LYON 151.53 


Pb RMOLLET, 


| SAT.) 

| «me 


LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MECANIQUES 


SPECIALISES 


ePOUR enseigner les techniques de travail de l’Aluminium, 


par stages gratuits; 
ePOUR perfectionner ces techniques de travail, 


e POUR étudier et mettre au point la fabrication de prototypes 


CENTRE TECHNIQUE DE L'ALUMINIUM 
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Pantograveur 


Tous les rapports de réduction 
depuis 1/1 jusqu’à 1/50 


SOCIÉTÉ APPLICATIONS GÉNÉRALES D'ÉLECTRICITÉ 


$. A. AU CAPITAL DE 60.000.000 DE FRANCS 


 USINES: ARGENTE 


SS 
| | 
| 
1 DE MÉCANIQUE 
| | IL — MONTLUCON — SAINT-ÉTIENNE-DU-ROUVRAY | à 


TOME XXXV N° 6 JUIN 1952 


PRATIQUE DES 
INDUSTRIES 


REVUE PRATIQUE DE L'INDUSTRIEL, DU DIRECTEUR D'USINE ET NE L'INGENIEUR 
Créée en 1913 
RÉDACTEUR EN CHEF: GEORGES LÉVY#&, Ingénieur des Arts et Manufactures 


COMITÉ DE RÉDACTION 
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à la Société Hispano-Suiza. 
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Rugomètre A. Mirau. Modele B 


le contrôle des 
états de surface 


Ce contrôle s'effectue instantanément, à 
l'aide des RUGOMÈTRES A. Mirau. 
“ACER < Dans le microscope apparaissent simulta- 
cours nément l'image de la surface et des 
franges d'interférence, qui dessinent et 
; mesurent le profil microgéométrique de la 
surface examinée. || est ainsi possible de 
chiffrer en vraie grandeur les défauts 
superficiels d'usinage, en des points 
choisis à volonté. 


La précision de mesure est de l’ordre de 
0,1 micron. 


Les usinages relevant de l'examen inter- 
férentiel sont : la rectification fine - le 
rodage - le polissage - le superfini, etc. 


Il'existe deux modèles de Rugomètres : 


— le modèle À, portatif, permet l'examen 
de pièces encombrantes (vilebrequins, 
cylindres de laminoirs, etc...). 
le modèle B, sur pied, d'une très grande 
rigidité, permet l'examen des moyen- 
nes et petites pièces (horlogerie, billes, . * 
axes, alésages après découpage, etc.) 5 Palmer: à arc 
ainsi que la photographie des résultats : 
obtenus. 


dez notre doc tation surles 


RUGOMÈTRES 


A. Mirau 


LA PRÉCISION MÉCANIQUE 


11, Rue Vergniaud — 33-72 (7° 


| Rügométre À. Mirou. Modele A 
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PRATIQUE DES 
INDUSTRIES MECANIQUES 


T. XXXV 


Le moulage selon le procédé à la ‘ Cire perdue ‘ (sui- 
te et fin), par P. Lefranc, Ingénieur des Arts et 
Métiers (p. 163). 


L'outillage moderne de fraisage (suite et à suivre), par 
Ramel (p. 172). 


Première journée d'études du groupement pour l'avan- 
cement de la mécanique industrielle sur les mé- 
thodes modernes de contrôle de l'interchangeabi- 
lité dimensionnelle (suite et fin): Le contrôle de la 
qualité dans la production mécanique en moyennes 
et grandes séries, par J. Loxham, Managing Direc- 
tor de la Sigma Instrument Co Ltd (p. 179). — Les 
contrôles à postes multiples et automatiques dans 
les fabrications mo=ernes de pièces de grande série, 


SOMMAIRE -—— 


JUIN 1952 


néral P. Nicolau, Directeur de l'Institut supérieur 
des Matériaux et de la Construction mécanique (p 
182). 


La soudure sur bossages ou saillies (p. 183). 


Dispositif d'avance automatique sur des poinçonneuses 
à excentrique (p. 186). 


Usinage : Exécution de rayons convexes (p. 187). 


Le matériel industriel moderne: Nouvelle machine à 
tailler Michigan et fraises-mères en acier rapide 
(p. 188). — Machine âutomatique ‘ Redifon pour 
trempe superficielle de couronnes de démarreur 
(p. 189). — Détecteur électronique universel (p. 190). 


par G. Bardet, Ancien Elève de l'Ecole Polytechni- — Mo‘oréducteurs réducteurs et variateurs ACMI 
que (p. 180). — Les amplificateurs au service de la (p. 191). — Commande de machines-outils par ro- 
fabrication, par R. Yribarren, Directeur de la So- bot (p. 192). — Le hachurator NK (p. 192). — Le 
ciété d'Application de Métrologie industrielle " So- taromatic S. A.B. (p. 192). — Nouvelle cire pour 
lex ‘ (p. 180). — Conclusions, par l'Ingénieur Gé- moulage (p. 192). 


La photographie de la couverture représente une radiale de mécanique GSP, modèle 411-H.30. 


Tous droits de reproduction, même partielle ou sous forme condensée, réservés 


FONDERIE 


Le moulage 


selon le procédé à la “cire perdue” 
(suite (1) et fin) 


Dans la première partie de son article, M. P. Lefranc, Ingénieur des Arts et Méliers, a commencé 
un exposé des méthodes et moyens mis en œuvre (Modelé de la pièce. Constitution du moule à « cire » 
Constituant du modèle en : cire ;. Mode d'injection de la «cire ». Revêtements utilisés). Ce chapitre 
est poursuivis ci-dessous. L'auteur compare ensuite les diverses méthodes de moulage à la «cire perdue» et 
en donne Les principales applications. 


IL — DESCRIPTION DES METHODES de 1470°C, on la trouve en quantité importante dans 


ET DES MOYENS MIS EN ŒUVRE la silice portée et maintenue longtemps à haute tem- 
pérature ; au cours du refroidissement les variétés mé- 
5° Revêtements utilisés tastables demeurent ; on y trouve avssi un peu de 


\ Rf tridymite. 

La cristobalite présente aussi plusieurs variétés, la 
(suite) transformation &-—»>/f se fait entre 198°C et 2770 C 


[22] selon les conditions de traitement, et elle s'ac- 


“ristobalite. A cristobalite est r: a- 
Cri t1 sa compagne d'un gonflement très important qui se ma 
À étan orme e de la £ ve s +. 
nifeste par une dilatation linéaire de 1 ‘%. Cette trans- 
QG) La Pratique des Industries Mécaniques. 1 XXXV, mw 5 formation terminée, la cristobalite se dilate selon une 


loi approximativement linéaire (voir fig. 9). 


(mai 1952) p. 
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La cristobalite utilisée contient, nous l'avons vu, une 
partie de tridymite : or cette dernière, à partir de 700° C 
environ, diminue de volume, si bien que la courbe 
de dilatation réelle d'un revêtement type cristobalite 
est influencée par ce phénomène. 


C'est ainsi (voir fig. 11 23] que l'influence de la 
transformation de la cristobalite vers 200° C est attu 
nuée, et qu'au-dessus de 700°C, la contraction de la 


Fic. 11 
Dilatation li 
moyen- 
ne d'un re- 


Cristobalit 
(et di 
cier) 


V0 J00 400 500 600 700 800 900 1000 1400TC 
emperatures 


tridymite compensant sensiblement la dilatation de la 
cristobalite, le revêtement ne se dilate pratiquement 
plus dans la gamme des températures qui nous inté- 
ressent, 


Au refroidissement, il n'en est plus de même ; les 
transformations de la tridymite sont très lentes et c'est 
ainsi que la courbe des dilatations au refroidissement 
est surtout influencée par celle de la cristobalite. 


Ces diverses particularités ont un grand intérêt pra 
tique en effet, si l'on désire couler dans un revê 
tement à une température supérieure à 700° 0, on cou 
lera dans des cylindres maintenus dans le four en 
légère chauffe, la dilatation étant peu sensible à la 
température : Si, au contraire, on désire couler dans 
des cylindres d'une température inférieure à 700° C 
on chauffera les cylindres vers 800/900° C, puis on 
les laissera refroidir. Le revêtement suit la courbe 

refroidissement » qui est rectiligne, et de faible coef 
ficient angulaire ; les dimensions sont moins sensibles 
à une faible variation de température que dans la 
période de chauffage. 


Compte tenu de ce qui précède, om comprend la 
courbe de chauffage d'un tel revêtement (voir fig. 10). 
Jusqu'à 350°C le chauffage est lent pour franchir 
sans dislocation, d'une part, la transformation de la 
cristobalite (1989 C à 2770 C) et, d'autre part les trans 
formations de la tridymite (117° C et 163° C) 


La température de 350° C atteinte, le chauffage peut 
être relativement rapide. Si l'on veut couler à une 


vétement type 


température supérieure à 700°C on l'atteint, puis on 
coule. 

Si on coule à une température inférieure à 700° C 
on monte à 750 800° C puis on laisse refroidir à la 
température désirée pour couler. 

Ce qui précède montre les avantages considérables 
de la cristobalite avec tridymite sur le quartz. Ce 
dernier ne permet qu'une utilisation entre 650C et 
700° ( tandis que la cristobalite peut être utilisée entre 
400° C et 1 400° C, étant entendu qu'au-dessus de 700 C 
m coule en chauffage et au-dessous «en refroi- 
dissement ». 

Cependant le prix de la cristobalite est élevé, et 
les sources d’approvisionnement restreintes. 


Sillimanite. La sillimanite est un silicate d’alumine 
SiO:) qui, vers 1600°C se transforme en 
mullite (3 AkO,, 2 SiO,, avec libération de silice. 
Cette température est nettement supérieure à celle de 
chauffage des moules. 

Le point de fusion de la sillimanite se situe vers 
1 850° C ; on voit donc que ce produit est nettement 
plus réfractaire que la cristobalite (1 715° C). 

L'absence de transformation dans la zone de chauffe, 
la bonne résistance pyroscopique, en font un bon ma- 
tériau réfractaire de base pour la confection des re 
vêtements. 


Zircon (Si0, Zr). Le zircon présente, du point 
de vue de l'utilisation, des caractéristiques analogues à 
la sillimanite, mais améliorées. 

En effet, sa transformation n'a lieu qu'entre 1 600° C 
ct 1 800° C, et le point de fusion se situe vers 2 200° C. 
Cependant vers 1 900° C le zircon se dissocie avec libé 
ration de silice, Ce matériau est un réfractaire de choix, 
mais il présente cependant quelques inconvénients : son 
prix est élevé ; sa forte tklensité (5 environ) nécessite 
des appareillages spéciaux [24]! : enfin, il est difficile 
actuellement de se procurer le zircon dans toutes les 
granulométries désirables. 

Le zircon est surtout employé dans les revêtements 
de contact pour la coulée de métaux à points de fusion 
élevés, le revêtement de remplissage étant alors à base 
de sillimanite. 


Graphite. On peut penser que le graphite donne 
de bons résultats pour les revêtements à haute tempé- 
rature d'emploi ; il n'en est rien. En effet, on a ren- 
contré de grandes difficultés pour l'agglomérer ; d'autre 
part, l'obligation de chauffer les moules en atmosphère 
réductrice complique les installations. Enfin, certaines 
cires, s'éliminant par oxydation, en limitent l'emploi. 

Le graphite est utilisé seulement dans certains revé- 
tements, pour l'or en particulier, et il n'entre dans la 
composition que pour une faible part. 


2.0 ] 
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7 
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LIANTS 


Comme leur nom l'indique, leur rôle est de réunir 
les grains de réfractaire, de plus ils doivent être assez 
réfractaires eux-mêmes. 

Nous diviserons les liants en deux classes selon leur 
action : 

a) Les liants cristallisés 

b) Les gels 

Par liants cristallisés nous entendons ceux qui par 
réaction chimique produisent des cristaux dont l'enche 
vêtrement donne rapidement la solidité à l'ensemble ; 
le plâtre, les ciments magnésiens en sont des exemples 


Par gels nous entendons ceux qui utilisent un colloïde 
. dont le séchage ou la cuisson assurent un collage des 
éléments. La prise nécessite donc un chauffage assez 
long pour déshydrater le gel. On utilise le gel de 
silice obtenu à partir du silicate de soude ou du 
silicate d'éthyle. 
SO, Ca, 1/2 Le phénomène de 
plâtre est suivant le semi-hydrate 
SO, Ca, 12 H3O) est, à la température ordinaire, 
cinq fois plus soluble que le gypse. Quand on le 
mouille la réaction : 


H, O 


Platre 
la prise du 


SO, Ca, 1/2 > SO, Ca, 2 HO 
se produit, l'eau d'imprégnation devient bientôt saturée 
en gypse, celui-ci se dépose alors en donnant une pâte 
de plus en plus épaisse formée de fines aiguilles enche 
vêtrées. Comme d'autre part la densité du gypse (2,32 
est moindre que celle du semi-hydrate (2,65) la prise 
s'accompagne d'une augmentation de volume qui permet 
de prendre les plus petits détails des moules 

La vitesse de prise peut être réglée à volonté. En 
chauffant l'eau on l'augmenter tandis qu'elle est 
diminuée par mélange d'alcool à l’eau de gâchage. 


peut 


Le plâtre est très bon marché et d'un emploi facile, 
mais il ne résisté pas à une élévation importante di 
température. 

Le dosage de l'eau de gâchage a une grande impor 
tance sur la compacité du moule, et par suite sa 
résistance {25}. Théoriquement la quantité d'eau chimi 
quement nécessaire est les 18,5 °o du. poids de plâtre 


sec. 


tait, 
phénomène se produit 


Ciments magnésiens. En la prise des liants 
magnésiens est très complexe. L 
par combinaison à froid d'une solution de chlorure de 
magnésium et de magnésie, la masse d'oxychlorure for 
mée (MgO, Cl Mg) se prend en un ciment très dur 
qui joue le rôle de liant, mais ce produit n'est pas très 
réfractaire. Lors de la chauffe oxydante du revêtement 
l'oxygène agissant sur l'oxvchlorure libère le chlore qui 
s'évacue en donnant de la magnésie. En fait, ce pro 


cessus n'est jamais utilisé seul ; on complète le phéno- 
mène en ajoutant au mélange des composés de sodium 
et d'ammonium qui, en présence du chlorure de magné 
un précipité de phosphate ammoniaco 


sium forment 


magnésien qui cristallise. Au cours de la chauffe du 


revêtement, il se transforme en pyrophosphate vers 
900° C, par calcination. 

On voit la complexité des réactions liées l'une à 
l'autre, Néanmoins les liants magnésiens sont très inté 
ressants ; bien dosés leur emploi est aussi facile que 
celui du plâtre et permet la coulée d'aciers ordi 
naires [25]. 
torma 


Gel au silicate de soude. Le processus de 


tion du gel est le suivant 


OH, Na OH 


H: O 


Si O; Nas > Si 
Si > Si Os 


En présence d'acide chlorhydrique la réaction (1) est 
rapide ; d'autre part la soude formée se trouve 


plus 
par l'acide en excès avec formation de 


neutralisée 
chlorure. 

La formation du gel nécessite deux liquides qui sont 
mélangés au moment de l'emploi. 

- d'une part la solution de silicate 

— et d'autre part celle d'acide. 

On dose les préparations pour que la solution de 
silice soit assez étendue. Celle-ci est mélangée au ré- 
fractaire choisi pour faire, soit un revêtement de contact, 
soit un revêtement d'enrobage. 

Les réactions du silicate de soude sont difficiles à 
régler, et, de plus, le sel restant est nuisible. 

Gel au silicate d'éthyle. On hydrolyse le silicate 
d'éthyle : 

4 H;, OH 
H; O 


> Si (OH), 
> Si O 


4 H: O 
Si (OH), 


Si (Ce 


orthosili 
l'acide 
rôle 


On obtient une solution colloïdale d'acide 
cique dans l'alcool éthylique., Par perte d'eau, 
se transforme en silice gélatineuse qui 
de liant [26]. 

Dans ce cas encore, on 
chlorhydrique qui accélère l'hydrolyse ; 
et l'alcool donnent du chlorure d'éthyle qui n'est pas 
La préparation entraîne la mise en œuvre de 


joue le 


présence d'acide 


l'acide en excès 


opère en 


gênant 
trois liquides : 
Solution acqueuse de silicate d'éthyle, 
Solution acqueuse d'acide chlorhydrique, 
Alcoo! de 
Ce liant est très utilisé pour la confection des revê 
tements destinés à la coulée des aciers et alliages à 
hauts points de fusion, mais la mise au point de son 
délicate. 


dilution. 


emploi est 
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c) QUELQUES TYPES CLASSIQUES DE REVÊTEMENTS 


a) Revétement pour coulées jusqu'à 900 115] 


Quartz 50  } tr 
Plâtre de Paris ee 
Eau 30 % de gâchage 


b) Revêtement pour coulées 
Cristobalite/tridymite 42 % 


jusqu'à 1 100 !27] 


Plâtre de Paris (dur) 23 0 } mélange des poudres 
Graphite 3 0 \ 
Eau 32 % eau de gâchage 


c) Revêtement pour coulées jusqu’à 1 600 


Silice 90 
Magnésie 6 % 
Phosphate d'ammonium monobasique 3 %% 
Phosphate de sodium monobasique 1 % 


Eau acidulée par 10 °° d'acide chlorhydrique selon 
besoin. 


d) Revêtement pour coulées jusqu'à C [8] 


1) Pour utilisation en première couche ou pour l'en- 
robage 
— Farine de silice, de sillimanite ou de 


zircon 100 g 
Silicate de soude 16 cm 
Acide chlorhydrique à 10 dans l'eau 4 
\ pour pulvérisation 30 cm° 
Eau 
| pour enrobage 21 à 30 cm 


On peut ajouter à l'eau 0,5 à 1 % de savon pour 
faciliter le maintien en suspension du réfractaire. 


2) Mélange de pulvérisation 
Farine de silice, de sillimanite ou de 


zircon 200 g 
Solution préparée de silicate d'éthyle 17 cm5 
Acide chlorhydrique à 10 % dans de 
l'alcool méthylique 5 
Alcool méthylique 29 
Composition de la solution préparée de silicate 
d'éthyle : 
— Silicate d'éthyle concentré à 40 % 75 % 
— Eau 
Alcool éthylique 18 


d) ELIMINATION DE LA CIRE 
CHAUFFAGE DES MOULES 


Les revêtements à liant cristallisé font prise dans un 
délai relativement court que l'on peut d'ailleurs régler 
tandis que les « gels » ne prennent leur cohésion qu'au 
tant qu'ils sont déshydratés. 


Ces particularités ont une influence sur la courbe de 
chauffe des cylindres. Ce chauffage a pour but de 
fondre la cire, de sécher et durcir le moule, enfin 
de le porter à la température convenable de coulée. 


Donc trois éléments régissent la courbe de chauffe : 
1) La nature du revêtement. 

2) La nature du liant. 

3) La nature de la cire. 


Nous avons étudié le chauffage des revêtements type 
quartz et cristobalite (fig. 10). Les revêtements à la 
sillimanite et au zircon sont moins fragiles. Ces pro- 
duits n'ayant pas de transformation aux températures 
considérées, la vitessæ de chauffe n'est limitée que 
par la nécessité de laisser s'égaliser les températures 
à l'intérieur des moules. 


”/50 

: 
Courbe de chauf- 100 - 

fe d'un revête- à 
ment, fusion de £& so | 
la cire-séchage. 
0 À | 

1 2 3 h 
Durée 

La figure 12 donne la courbe de chauffage d'un 


revêtement à prise rapide pour la fusion de la cire 
et le séchage du moule. 


Dans les liants gels, la fusion de la cire, la déshy- 
dratation du cylindre, puis du gel sont liées. 

Le processus, très long, est habituellement le sui- 
vant : Lorsqu'après vibration le revêtement s'est tassé 
et que le liquide en excès est remonté, on enlève 
la plus grande partie de celui-ci, puis on laisse reposer 
quelques heures. Les moules sont ensuite placés dans 
une étuve pendant environ 6 h à 50°C pour éliminer 
l'alcool et durcir un peu le moule. Puis 6 h à nouveau 
de 50°C jusqu'à 1500 C. Pendant cette chauffe la cire 
fond et s'égoutte, le moule sèche et durcit encore. 
Ensuite le moule est cuit dans un four [30] qui porte 
la température de 150°C à celle de la coulée se 
situant de 800°C à 1000° C. Cette élévation de tem:- 
pérature, régulière mais lente (100°C par heure) de- 
mande 8 h !{29]. 

Ce temps est nécessaire si on veut éviter des rup- 
tures causes de fissures sur les pièces. La durée des 
opérations de séchage et de cuisson est donc d'une 
vingtaine d'heures, et 24 h au moins séparent la mise 
en revêtement de la coulée tandis que 8 h suffisent 


avec les liants cristallisés. 


6° Mise en revêtement 


Cette opération consiste à enrober les modèles per 
dus de revêtement pour constituer le moule (Tableau VI). 

Selon que le revêtement employé est à prise lente 
pu à prise rapide, on pratique de deux façons diffé- 
rentes : le vide, ou la vibration. 

Les revêtements à prise rapide acquièrent vite une 
certaine consistance qui leur donne aussitôt après le 
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gâchage l'apparence de crême épaisse. Ce coulis, qui 
vient d'être brassé pour assurer un gâchage uniforme, 
renferme des bulles d'air qui ne peuvent remonter d'elles 
mêmes. 

REVÊTEMENT 


TABLEAU VI. MISE EN 


MISE en REVETEMENT 


DÉGAZAGE VIBRATIONS 


La pâte est donc dégazée sous la cloche à vide. 
Ensuite, elle est versée dans le cylindre et celui-ci est 
à nouveau porté au vide afin d'évacuer les petites 
bulles d'air qui se trouvent emprisonnées dans l'enche- 
vêtrement des modèles perdus. Le vide est poussé jus- 
qu'à environ 1 cm de mercure pendant 1 ou 2 minutes. 

Pour aider l'air à remonter; le cylindre est légèrement 


secoué. 


dont le liant 


Lorsque l'on utilise des revêtements 
Les grains de 


est un gel, la prise est très lente. 
réfractaire sont en suspension dans le liquide et le 
revêtement a plutôt l'aspect d'une boue. Celle-ci est 
versée dans le cylindre qui est vibré sur une machine, 
cette vibration ayant pour but de tasser les grains 
de réfractaire enrobés de gel. 

Les conditions de la vibration (fréquence, amplitude, 
direction), sont difficiles à déterminer dans chaque cas. 
En fin d'opération, lorsque le réfractaire est bien tassé 
l'excès de liquide remonte. 

Dans les deux cas tout le revêtement du cylindre 
doit être de la même qualité. S'il s'agit d'un revé- 
tement bon marché c'est parfait, mais s'il est coûteux, 
comme c'est le cas des revêtements utilisés pour la 
coulée de l'acier, la dépense peut être prohibitive dans 
certains cas. 


On a donc essayé de remédier à cet inconvénient 


en utilisant deux revêtements : 


— le premier, de contact, assure la qualité de sur 
face des pièces ; il est réfractaire et résistant pour 
supporter la coulée sans dommage. 


le second, de remplissage, peut être d'une qua 


lité moins coûteuse. 


revêtement se fait de trois 


par pulvérisation : au 


premier 
au pinceau ; 


La pose du 
façons différentes : 
trempé. 

— au pinceau. Il s'agit en général de pièces très 
délicates qui ne supporteraient pas le vent et le 
choc » de la pulvérisation et qui ne peuvent être trem 
pées de par leur forme (formation de poches d'air 
par exemple). C'est une pratique longue et délicat 
qui est employée rarement. Par aïlleurs, il faut noter 
que l'emploi de cette méthode nécessite un revêtement 


qui « mouille » la cire directement ou par interposition 
d'un mouillant. 


— la pulvérisation au pistolet est plus généralisée, 
elle se pratique de la même facon que la peinture ; 
la pression, le débit et la distance de projection doi- 
vent être réglés pour chaque type de pièce. Le revê- 
tement de surface étant en général très réfractaire, 
il est fréquent d'utiliser de la farine de zircon ; or 
la densité de celle-ci est très grande (d = 5) et son 
maintien en suspension homogène pose des problèmes 
d'agitation constante du coulis 
faire en couches suc- 


L'application du coulis doit se 
que le séchage soit 


cessives d'égales épaisseurs pour 
régulier. Or, cette condition est très difficile à réa- 
liser car souvent une cire cache l'autre ; il y a des 
zones « d'ombre » pour les réduire, le nombre des pièces 
est diminué. 

La technique d'emploi montre aussi que le revête- 
ment employé ne peut pas avoir une prise rapide, et 
il s'ensuit que les temps de séchage sont assez longs. 

Par contre, le dépôt par pulvérisation offre l'avan- 
tage de permettre l'utilisation d'un revêtement ne mouil- 
lant pas la cire ;: il se maintient en place sous l'effet 
du choc. 

Enfin, nous verrons ci-dessous qu'il permet une peau 
de pièce très fine, avec un grain de réfractaire assez 
gros. 


— La technique du trempé consiste à immerger les 
cires, dans le coulis, puis à les laisser égoutter ; des 
poches d'air peuvent se former en certaines parties. 
Il faut que le revêtement mouille parfaitement les cires 
Cette méthode est rapide, mais peu précise et n'est 
applicable qu'à des pièces ordinaires. Souvent, après 
trempé, on doit faire quelques retouches au pinceau 
pour garnir des parties non atteintes. 


Le choix de la technique employée est important 
car il conduit, outre ce qui a été dit à des résultats 
très différents (voir fig. 13). 


— Au pinceau. Les grains se répartissent réguliè- 
rement mais la partie liquide reste vers l'extérieur, 
de ce fait la peau de la pièce dépend de la grosseur 
des grains. 

Au pistolet. Les grains sont toujours régulière- 
ment répartis, l'adhérence à la cire est meilleure et 
le liant vient se serrer contre le modèle en bouchant 
les trous ; la peau de la pièce est toujours fine. 


Au trempé. Les grains se répartissent inégale 
ment, le revêtement coule vers le bas, son épaisseur 
est irrégulière ; cette méthode est rapide, mais peu 
recommandable. 


Lorsque les couches successives formant le revête- 
ment de contact sont sèches, on dispose les modèles 
dans un cylindre, on complète par un revêtement de 
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prix moindre ; cependant, la liaison des deux revê 
tements doit être parfaite si l'on veut éviter des fissu 
rations amenant la dislocation du moule ou des dé 
fauts sur les pièces. 


13 Diverses tech- 
niques de mise en revé- 
lement 

A, Au pinceau. Au 
pistolet C. Au trempé 
Pose du  revélement de 
contact 


Bref, si l’on fait le bilan de l'utilisation de deux 
revêtements on voit que souvent cette pratique n'est 
pas rentable. En effet, dans le revêtement unique, les 
pièces peuvent être très serrées (espace entre deux 
pièces égal à 1 1/%, fois l'épaisseur de la pièce avec 
minimum de 2 mm et maximum de 10 mm) ce qui 
diminue relativement le revêtement nécessaire et la quan 
tité des moules mis en œuvre. 


7: Fusion du métal 


Bien que le moyen de fondre le métal n'intervienne 
pas directement dans la réalisation de la pièce ell 
même, il permet néanmoins de séparer très nettement 


TABLEAU FUSION DU MÉTFAI 


FUSION METAL 


Sur le cylindre Dans un four 
(arc électrique r 1 1 
chalumeau Electrique Divers 
(arc £gaz 
résistance huile 
induction 


des méthodes de «cire perdue ». Alors que dans la 
prothèse dentaire et la joaillerie le métal est souvent 
fondu directement sur le cylindre, au moyen d'un arc 
électrique ou d'un chalumeau, dans la pratique indus 
triclle la fusion s'opère dans des fours (Tableau VII 


8: Mode de coulée 


Le mode de coulée dépend souvent du mode de 
fusion du métal, mais nous distinguerons la coulée 
statique et la coulée sous pression (Tableau VIII). 


TABLEAU VIIL. MODE DE COULÉE 


MODE de, COULEE 


L 
STATIQUE SOUS PRESSION 


Mécanique 
Centrifuge 

Air ou 


Ordinaire Sous vide 


Selon les techniques employées cette pression est 
obtenue soit mécaniquement, soit par force centrifuge, 
soit par air ou gaz comprimés, Dans certains cas bien 
particuliers la coulée s'effectue sous vide. 


14 
Four  électriqu 
à arc, coulée par 
retournement, 
pression par air 
comprimé 
a, Levier de 
coulée b, Fi. 
xation du moule. 
Moule 
d, Chenal de 
coulée. — e, Air. 
Calorifuw 
g, Palier 
 Creuset 
i, Métal 
j, Blindage 
k, Arrétoir À 
Support 


LL 


La figure 14 montre un four à arc, la coulée se 
faisant par retournement du four et la pression obtenue 
par air comprimé. 

La figure 15 représente un four électrique à induc 
tion, portable, de petite capacité pour fusion d'acier. 

La figure 16 montre une machine à couler statique 
à pression d'air comprimé : dans ce cas la machine 
est indépendante du four de fusion. 


| k 9 
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III. — COMPARAISON 
DES DIFFERENTES METHODES 


Nous avons vu combien étaient diverses les mé 
thodes pour réaliser chacune des différentes opérations 
et également les matières premières utilisables. L'on 
pourrait en déduire que de nombreuses techniques dif 
férentes se sont développées. 


pour fusion 


portable, 


F1, 15 - Four électrique à induction 


d'acier. 


En fait il n'en est rien, et, le procédé « Mercast » 
mis à part, on peut dire que deux grandes méthodes 
générales sont mises en œuvre ; la première utilise des 
moules métalliques, l'injection mécanique, la coulée sous 


, 
LA 


F1G. 16. — Machine à couler statique à pression d'air comprimé 
a, Bâti, — b, Support amiante. — c, Colonne formant réser- 
voir, — d, Moule. — e, Plateau mobile réglable. — f, Remplissage 
d'air g» Manomètre. — Métal liquide. — Levier A 


Tuyau d'air — k, Robinet d'air. 

pression d'air comprimé au moyen de petits fours à 
arc, dans des moules fabriqués avec des revêtement: 
au silicate d'éthyle, en vue de produire des pièces 
d'acier. C'est la fabrication type des aubes de turbines 


La seconde, utilise les moules déformables, l'injec- 
tion à main dans des appareils à basse pression, la 
coulée statique ou centrifuge, la fusion se faisant alors 
à part dans des fours spécialisés, les revêtements em 
ployés étant généralement du type cristobalite ou sil 
limanite à prise rapide. Ces installations sont plus par 
ticulièrement développées pour la fabrication de joail 
lerie, de pièces en métaux cuivreux et en aluminium, 
mais également pour les petites pièces en acier 

La première méthode nécessite des installations très 
importantes pour des productions en très grandes séries 
alors que la seconde, d'installation beaucoup moins coû 
teuse, et donnant une très grande souplesse de fabri 
cation, se généralise plutôt dans des usines moyennes 


Du point de vue de la précision, il est très dif 
ficile de donner une loi générale. Cependant, 
lons qu'avec beaucoup de soin on arrive à réaliser de 
petites pièces aux formes simples avec des tolérances 
de l'ordre de 1/100 de mm {1}, mais nous ne croyons 
pas qu'une telle précision, indispensable pour certaines 
pièces, soit la régle générale. 


signa 


En fait, la pratique courante du procédé montre 
que pour des objets de dimensions moyennes, c'est 
à-dire 50 mm environ, des tolérances de + 0,1 mm 


sont celles qui permettent une fabrication sinon facile 
du moins industrielle, pouvant concurrencer les mé 
thodes habituelles de production par usinage, en parti 
culier pour les pièces aux formes contournées comme 
on en rencontre fréquemment dans les machines à 
coudre, à calculer, les armes, etc. [11]. 

D'ailleurs, dans ces pièces on a souvent besoin 
de pratiquer des traitements thermiques (cémentation, 
trempe, etc.) et à ce moment, la rectification après 
traitement étant nécessaire, la précision des pièces cou 
lées est suffisante ; elle est voisine de celle obtenue 
par usinage ordinaire. 


IV. — APPLICATIONS 


Si l'on envisage les pièces qui sont intéressantes à 
fabriquer par le procédé de fusion à la «cire perdue » 
on trouve deux classes bien nettes : 


1° Les pièces ne pouvant être fabriquées autrement, 
parce que la forme ne peut être obtenue par 
usinage, soit que le métal mis en œuvre est extrêé- 
mement dur 


soit 


2° Les pièces pour la fabrication desquelles, le pro 
cédé offre des avantages, tels que livraison rapide, 
prix moins élevé, etc... 


Or ces avantages sont différents selon les procédés 
employés ; c'est ainsi que nous sommes amenés à faire 
une comparaison des deux techniques sous différents 
angles : 
valent [9] 


a) Métaux coulés ; les deux méthodes se 


b) Dimensions des pièces : comparables (9). 


| 
= 
7 
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c) Précision : la coulée en moules métalliques permet 
d'atteindre une plus grande précision si les pièces sont 
simples [33]. 

Si les pièces sont de difficulté moyenne, les mé- 
thodes se valent, le moule métallique présentant alors 
des parties démontables dont les tolérances de mon- 
tage nuisent à la précision, tandis que le moule défor- 
mable, d'une seule pièce, donne la même précision |34]. 

Enfin, si la pièce est particulièrement difficile, seul 
le moule déformable permet la réalisation des modèles 
perdus [35]. 


6 


Fic. 17 Exemple de démoulage d'une pièce 
1, Modèle ?, Coupe en long du moule 3, Sortie de 


l'évidement du chaton (rotation sur À) #. Dégagement du 
dessus (rotation sur B). — 5, Sortie de l'anneau (rotation sur 
©) 6, Sortie du chaton et des griffes (retournement en D) 


d) Importance des séries : les moules métalliques sont 
très coûteux, leur amortissement ne peut se faire qu'avec 
des séries importantes. Les modifications de forme pour 
les mises au point sont onéreuses et parfois difficiles 
à réaliser. Avec les moules déformables, le prix de 
revient d'un moule est si peu élevé que l'amortissement 
peut être fait sur quelques dizaines de pièces, parfois 
même sur échantillon unique. 

On voit le grand avantage de ce procédé pour la 
petite industrie ou la mise au point de prototypes. 


Pour les grandes séries, le moule déformable peut 
aussi être utilisé mais sa durée étant moindre, plusieurs 
moules sont nécessaires [9]. 


€) Délai de fabrication : la construction d'un moule 
métallique est très longue, la durée du cycle de fabri- 
cation l'est également. La réalisation d'un moule défor- 
mable nécessite un modèle de la pièce à réaliser, mais 
celui-ci peut être confectionné en un métal facile à 
travailler ; le modèle étant fait, quelques heures suf- 
fisent à faire le moule, et nous connaissons des exem- 
ples de pièces livrées 10 heures après la fourniture du 
modèle. Lorsqu'il s'agit d'un dépannage nécessitant le 
remplacement d'une pièce cassée, cette méthode est 
parfaite. 


f) Qualité des pièces : les deux méthodes donnent 
des pièces de bonne qualité ; cependant, nous devons 
signaler que La mise en œuvre de la coulée centrifuge 
permet la coulée de métaux moins fluides ou l'obtention 
de pièces plus minces que les autres procédés [9] [11] 
(16] [36] [37]. 


Pour illustrer les avantages des moules déformables, 
nous avons représenté sur la figure 17 le démoulage 
d'une pièce que nous ne croyons pas possible d'obtenir 
dans un moule métallique ; il s'agit de la cire pour 


Fic. 18 Assortiment de pièces industrielles réalisées au moyen 
de moules déformables 


la coulée d'une bague sur le châton de laquelle les 
griffes destinées au sertissage des pierres viennent di- 
rectement de fonderie. Une telle pièce, qui pourrait 
être d'industrie, est fabriquée avec une tolérance de 
+ 0,1 mm et nous pensons que par usinage il serait 
difficile d'obtenir mieux sans mettre en œuvre des 
moyens très importants. 


La figure 18, représente un assortiment de pièces 
d'industrie parmi lesquelles on reconnaîtra des pièces 


| [ | 
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pour machines à coudre, des pièces d'armes, des châssis 
de locomotives jouets, boîtier de montre, aube de tur- 
bine, levier et divers [17]. 

Toutes ces pièces, en différents métaux : alliage d'étain 
laiton, bronze au glucinium, aluminium, acier ordinaire, 
inoxydables, réfractaire, ont été exécutées selon la mé- 
thode du moule déformable avec coulée centrifuge dans 
des revêtements à prise rapide [17]. 


Fic. 19. — Ré- 
alisation illus- 
trant les possi- 
bilités du procé- 
dé de moulage à 
la cire perdue. 


Pour terminer, les figures 19 et 20 montrent une 
possibilité du procédé. 


Le lucane a été obtenu en utilisant l'insecte comme 
modèle perdu ; il a été coulé sous vide par centri- 
fugation [36]. 


Fic, 20. — Ré- 
alisation  illus- 
trant les possi- 
bilités du procé- 
dé de moulage à 
la cire perdue 


Quant au scorpion, le moulage a été exécuté sur une 
cire perdue coulée dans un moule plastique provisoire 
à base d'alginate, puis coulé avec centrifugation [7]. 


P. LEFRANC. 
Ingénieur des Arts et Métiers. 
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OUTILS ET OUTILLAGE 


L’outillage moderne de fraisage 


(suite (|!) et à suivre) 


Nous poursuivons La publication de l'étude de M. Ramel, dont le chapitre précédent était, rappelons-le, 
relatif aux diviseurs horizontaux et verticaux. Le prochain article traitera du fraisage par reproducteur et de 
montages de fraisage spéciaux. 


LE FRAISAGE SUR LES TABLES CIRCULAIRES, pièce à usiner. Le fraisage complet de la pièce s'ef- 
RECTANGULAIRES PIVOTANTES fectue dans ce cas sans démontage et la relation des 


ET SUR PLATEAU ROTATIF 


Tables circulaires pivotantes 


Les tables circulaires pivotantes rendent de précieux 
services dans la mise en œuvre de méthodes de frai- 
sage particulièrement économiques. 

Elles reçoivent plusieurs montages, de sorte que les 
pièces fixées sont amenées successivement en position 
de travail par simple pivotement de la table circulaire 
(fig. 1). Celui-ci est en général de 180° ; l'angle de 


Fic. 2 Fraisage sur table circulaire pivotante 
divisant à 90 
1 Frai- > + 
sage sur table faces usinées est en rapport avec la précision d'usinage 
circulaire pivo- du système de division. 
tante 


pivotement peut être approprié à l'usinage de plusieurs 
faces d'une même pièce, comme le montre la figure 2 
soit 90° soit tout autre angle suivant la forme de la 


Fic, 3. Fraisage sur table circulaire pivotante 
(1) La Pratique des Industries Mécaniques, t. XXXI, n° 2 de roues creuses vis sans fin en parallèle. 
novembre 1948) p. 345; t XXXIT, n° 4 (avril 1949) p. 115 
t. XXXIII, n° 1 (janvier 1950 17, n° 6 (juin 1950 192, 
) Dans l'utilisation de la table circulaire pivotante, les 


n° 8 (août 1950) p, 258, n° 12 (décembre 1950) p. 391 ; XXXIV. 
no 4 (avril 1951) p. 116; t. XXXV, n° 1 (janvier 1952) p. 3 temps de montage de la pièce n'interviennent plus 
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dans le temps total d'usinage. Cette méthode d'usinage 
combinée avec les autr.: méthodes de fraisage en ligne 
et en parallèle est très productive (fig. 3). Le dessus 
pivotant de la table est bloqué après chaque rotation 
par serrage d’une manette afin de la rendre solidaire 


4. — Fraisa- 
ge sur table rec- 
tangulaire pivotante, 
pièce fixée sur la 
table. 


du socle. La table pour des travaux de grande pro- 
duction peut comporter un verrouillage automatique, 
grâce auquel, à chaque manœuvre, la table pivote de 
1800. Le verrouillage à la main est plus communément 
employé, attendu qu'il est de construction plus simple, 


5 Fraisage sur table pivotante 
d'une fusée d’essieu d'automobile 
et produit un arrêt de sécurité pour l'opérateur dans 
le cas où celui-ci n'aurait pas terminé son changement 
de pièces sur le montage. 


Tables rectangulaires pivotantes 


Les tables circulaires sont utilisées pour l'usinage de 
pièces de petites dimensions ; pour l'usinage de pièces 


plus encombrantes on utilise les tables rectangulaires 
pivotantes (fig. 4) où la pièce à fraiser est fixée 
directement sur la table pivotante tandis que l'usinage 
de la fusée d'essieu de la figure 5 s'effectue sur des 
montages appropriés. 

Pendant que la fraiseuse travaille, les pièces montées 
d'un côté de la table, l'ouvrier fixe de nouvelles pièces 
à l'autre extrémité, donc au point le plus éloigné de 
la fraise ; on élimine de ce fait tout danger de travail 
à proximité de celle-ci. De plus, l'opérateur n'a plus 
à se déplacer d'une extrémité à l'autre de la table 
de la fraiseuse, comme dans le fraisage alternatif ; 
quand le travail de fraisage est achevé, l'ouvrier fait 
demi-tour à la table, et son seul travail 

consiste à monter et démonter les 
pièces à usiner, d'où simplification 
dans la manutention des pièces 
Compte-tenu du recul rapide de la 
table de la fraiseuse, le cycle de 
travail est presque ininterrompu. 
Les tables pivotantes trouvent leurs 
applications sur les fraiséuses à banc 
fixe, avec cycle d'avance automa:- 
tique ; les machines possèdent l'a 
vance de la table vers la gauche 
seulement, le déplacement rapide 
dans les deux directions et un dispositif d'arrêt auto- 
matique de la broche en fin de course juste avant le 
retour rapide de la table. 


exécuter un 


# 


— Fraisage sur table rectangulaire pivotante 
de la tête et du pied de bielle 
- B, Table pivotante. — xy, Axe de 


6 


A, Fraise pivotement 
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Les exemples ci-après donnent des applications d'usi- Si les dimensions de la table de la fraiseuse le per- 
nage par fraises accouplées sur fraiseuses horizontales mettent, et si le pivotement de l'ensemble est pos- 
simples et sur des fraiseuses à têtes 
opposées. Dans les deux cas, la direc- 
tion de l'avance par rapport au sens 
de rotation des fraises est invariable. 


L'ensemble du montage de la fi- 
gure 6 est un exemple caractéris- 
tique de l'équipement judicieux d'une 
table pivotante. La bielle est fixée 
par son corps dans un montage, 
serrée par une bride articulée dont 
les parties constitutives en acier sont 
rapportées sur le socle en fonte. 
La disposition symétrique des bielles 
dans les deux postes du montage dont le centre de pivo-  sible, sans que les pièces heurtent les montants du 
tement est l'axe de la table permet, par un train bâti de la fraiseuse, la disposition de la figure 7 
de fraises adéquat, d'obtenir sans démonter la pièce b Ï 


l'usinage de la tête et du pied de bielle. A La 


Coupe AB 
Fi6c. 9. — Fraisage 
des faces de la tête de 
bielle sur table pivo- 
lante 

a, Table pivotante 
Table de pivot 
ment. 


180 


y 160 
Fc. 7. Disposition de deux montages pour fraisage continu 
xy, Axe de pivotement. 


FiG, 10. — Fraisage du 
corps de bielle par frai- 
ses de forme sur table- 


pivotante. 

a, Table pivotante, — 
b, Fraises. — zxy, Axe de 
pivotement. 


: 
Vo 
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peut être également adoptée, ce qui permet un travail 


F16. 8 — Usinage des faces du pied de bielle 
a, Table pivotante — ry, Axe de pivotement de fraisage continu. Compte-tenu des dimensions des 
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pièces à usiner et de la table pivotante, la forme des 
montages doit être étudiée en conséquence, et c'est 
ainsi que pour l'usinage des bielles de la figure 8 la 
disposition en hauteur a été adoptée. La bielle est prise 
en pointes par des centres percés au préalable, dégauchie 
par le dispositif de la coupe À À et, pour éviter le brou 


tage, soutenue par une butée réglable (coupe BB). 
\\ N 
/ 77 
1,4 | 74 
À | ZA |: 
| brut de matri- 
| 7 7 N 
5 - 
| 
NS 
/ 4 
1608 


Le contact de cette butée avec la bielle est obtenu par 
l'intermédiaire 
l'arrière 


rampe et dont 


portant une 
Pour surfacer 


un extensible. 


axe 
par 


d'un 


est bloqué 


F1G. 12. — Fraisage d'essieux de bicyclette 
sur fraiseuses à têtes réglables en hauteur (vue côté gauche) 


les faces de la bielle de la figure 9, la fixation a été 
particulièrement étudiée : brides massives, écrou pet 
mettant un serrage énergique, butée rapide de l'extré 
mité de la bielle par levier articulé. 


Le fraisage du corps de la bielle de la figure 10 
s'effectue par deux fraises de forme accouplées ; l'ex- 
trémité de l'arbre porte-fraise est dans ce cas obliga- 
toirement soutenue par un support accroché au bâti de 


F16. 13. — Fraisage d'essieux de bicyclette 
sur fraiseuses à têtes réglables en hauteur (vue côté droit) 


la fraiseuse. Il est à remarquer que la bielle a été 
inclinée sur son montage pour que les fraises soient 
équilibrées du point de vue de la forme et des dimen- 
sions extérieures, afin d'obtenir une même vitesse de 
coupe pour chacune d'elles. 

La première opération de surfaçage d'une pièce brute 
de matriçage s'effectue sur le côté droit de la figure 11 ; 
la pièce est alors posée sur des points d'appui striés, 


Fic. 14. — Fraisage de tête et pied de bielle 
sur fraiseuses à deux arbres porte-fraise 


pour le surfaçage de la face opposée ; la partie usinée 
porte sur des points d'appui à faces rectifiées. Les 
fraiseuses à têtes opposées, étant réglables en hau- 
teur (fig. 12 et 13), permettent l'usinage de six essieux 
de bicyclette, dont les surfaces inférieures et supérieures 


sont fraisées pour recevoir la manivelle. 
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système articulé bielle et biellettes D fixées au levier 


L'industrie automobile utilise pour l'usinage en série 
Le blocage de la table pivotante se 


des fraiseuses à deux arbres porte-fraises qui usinent de manœuvre E. 


! 
à 
| 
dik 
2 
| 
Î 
N 


à 
- 
v ‘ 
€ 
| 
1508 
15 Fable rectangulaire pivolanté 
4, Socle fixt Table pivotant: { Doist d'indexagt D, Bielle et biellette du doigt d'indexage 
E, Levier de manœuvre FE, Palonnie: G, Levier de blocage H. Axe réglable 1, Came 
de blocage 1, Plaquette d'appui 
la tête et be pied de bielle dans une seule opération fait simultanément à l'extrémité gauche et à son centre 


14). A la barre de commande du doigt de verrouillage est 


La table pivotante de la figure 15 se compose d'un relié un palonnier Æ dont chaque extrémité possède 
socle fixe À et d'une table pivotante B. L'indexage des une pente sur laquelle roule le galet du levier de 
deux tables s'effectue par un doigt € manœuvré par le blocage articulé G. Le déplacement de droite à gauche 
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du palonnier fait pivoter autour de son axe le levier 
dont l'extrémité appuie sur un axe réglable # et pro 
voque le blocage de la table à sa partie extrême. Le 
blocage au centre est effectuée par l'intermédiaire de 
la came articulée / dont l'extrémité sphérique est logée 
dans une douille de la barre de commande. Le dépla- 
cement de celle-ci fait agir la came sur la plaquette 
d'appui / et exécute le blocage désiré. 

Le montage sur lequel est fixée la pièce en contact 
avec la fraise se monte sur l'extrémité gauche de la 
table. Cette table, par son verrouillage soigneux, forme 
un ensemble très rigide nécessaire pour obtenir un 
fraisage sans broutage. 

Avant de commencer l'étude d’un montage sur table 
pivotante, le dessinateur devra connaître la course de 
la table de la fraiseuse employée, à seule fin que la 
table puisse effectuer son évolution de 180°. Il y a 
dans l'étude de ces montages de grandes précautions à 
prendre afin d'éviter de gros déboires lors de la pré 
sentation du montage sur la machine. 


Plateaux rotatifs 


Le cycle de fraisage rotatif s'emploie sur fraiseuses 
horizontales et verticales. Les montages portant les piè- 


Fraisage d’un bloc cylindre 
sur plateau rotatif 


Fic, 16 


plateau ou un tambour animé 


pièces sont 


ces sont fixées sur un 
d'un mouvement de rotation continu. 
mises en place dans le poste de chargement, passent 
devant les fraises d'ébauche, puis devant celles de fini 
tion et reviennent à la position de chargement où elles 
sont remplacées par d'autres pièces ; l'ensemble forme 
le cycle continu. Cette méthode de fraisage donne un 
grand rendement avec un travail des plus réduit pour 
l'opérateur. En effet, celui-ci n'a qu'à changer les pièces 
au fur et à mesure qu'elles se présentent devant lui 


Les 


LLELLE LE 


La figure 16 représente l'usinage d'un bloc cylindre 
et la figure 17 le fraisage à longueur de pièces brutes 
de forge. Ces photographies prises de l'arrière de la 
fraiseuse montrent les fraises qui ne sont pas visibles 


— Fraisage de pièces brutes de forge 
sur plateau rotatif. 


de l'avant de la machine ; le tambour tourne dans le 


sens des aiguilles d'une montre, tandis que les fraises 
tournent en sens inverse. 


Ces fraiseuses, en raison de leurs équipements coû- 
teux, ne sont utilisées que pour la production en grande 


Fc, 18 Fraisage d'extrémilé d'arbre à cames 
sur plateau rotatif avec disposition de serrage par chaine 


série, Certaines sont équipées de dispositifs de serrage 
chaîne : usinage des deux extrémités d'un arbre 
(fig. 18) et surfaçage de boîtier (fig. 19). 


par 
à cames 


Le principe du serrage est donné par la figure 20. 
Les pièces de section ronde sont placées dans des 
rainures appropriées aux postes de chargement et lors- 
que le tambour tourne les pièces à usiner sont serrées 
par la pression de la chaîne sous tension qui les 


| 
177 
| 
À 
| 
à 
\ 
RE 
| 
| 


178 


LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MECANIQUES 


T. XXXV. No 6 


retient en place avec sureté lorsque l'opération de frai- 
sage s'exécute. Le serrage de la pièce peut s'effectuer 


FiG, 19. — Surfaçage d'un boîtier sur plateau rotatif 
avec dispositif de serrage par chaine 


par des systèmes articulés qui, la pièce fraisée, l'éjectent 
automatiquement hors de la machine (fig. 21). 


Sur fraiseuse verticale, le fraisage rotatif n'est em 
ployé que pour des pièces dont les proportions géné- 


Fic. 20. Principe de serrage 
par chaine de pièces rondes sur 
plateau rotatif 


rales, la forme, les contours permettent de les fixer 
rapidement sur un plateau de dimensions raisonnables. 


Le montage de la figure 22 permet de fixer six pièces 
de formes différentes sur des montages appropriés ; les 
faces dégagées des pièces favorisent l'opération de sur- 


Fic. 21. Dispositif de 
serrage par chaine et système 
articulé avec éjection automa- 
tique de la pièce usinée 


façage demandée. Il est évident que pour des pièces ayant 
des faces à angle droit où des irrégularités de contours 
s'interposent, cette méthode ne peut être employée. 


L'atelier a alors recours à la méthode de fraisage à 
position qui est employée sur des fraiseuses à broches 
multiples. La pièce à usiner est fixée sur une table 


à diviseur conçue de telle façon que des faces comprises 
dans des plans différents puissent être présentées devant 
les différentes fraises sans démonter la pièce (fig. 23). 


F1G, 22. — Fraisage de pièces sur fraiseuse verticale 
et plateau rotatif 
IL est toujours préférable d'exécuter autant d'opéra- 


tions de fraisage ou plutôt de finir autant de surfaces 
que possible par un seul bridage de la pièce. 


On élimine ainsi les accumulations de pièces entre 
les opérations d'usinage, et on évite l'encombrement 
du sol de l'atelier ; par contre, l'accélération de l'a- 


vancement des pièces à travers l'usine s'effectue plus 
rapidement. 


F16. 23. — Disposition de fraisage à position pièce enlevée 

L'équipement de fraisage à position est beaucoup 
plus onéreux que celui employé pour les autres mé- 
thodes, mais l'usinage d'un grand nombre de pièces 


justifie la dépense lorsque la méthode est convena- 
blement choisie. 
(à suivre) 
RAMEL. 
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Les méthodes modernes de contrôle 
de l’interchangeabilité dimensionnelle 


Première journée d’études 


du Groupement pour l’Avancement de la Mécanique Industrielle 
(suite (1) et fin) 


Nous avons publié, en un premier article () 


conférences de MM. J. Loxham, G. 
Général Nicolau. 


Les 
P. Pommier, lors de la Première journée d'études du G. 
Bardet et R. Yribarren, 


résumés des exposés de MM. R. Cavé, G. Claesson, 
A. M.I. Nous achevons ce compte-rendu en analysant Les 
et Les conclusions d'ensemble de M. l'Ingénieur 


LE CONTROLE DE LA QUALITÉ DANS LA PRODUCTION MÉCANIQUE 
EN MOYENNES ET GRANDES SÉRIES 


par |. 
Managing Director de la 


Alors que depuis deux siècles la machine-outil a 
marqué des progrès considérables, les appareils destinés 
à maintenir un niveau élevé de ces équipements, en ce 
qui concerne la précision dimensionnelle des produits, 
sont restés primitifs dans la plupart des entreprises 
du monde entier. C'est pourquoi la production méca 
nique ne peut encore être tenue pour scientifique. L'uti 
lisation des appareils de mesure à lecture est encore 
trop souvent considérée comme un luxe. On pourrait 
multiplier les exemples prouvant que le contrôle au 
moyen de ces appareils, parce qu'il permet à l'ouvrier 
de savoir ce qu'il fait, améliore le rendement des pro- 
cédés d'usinage. On est en droit d'affirmer que, pour 
la production en grandes ou en moyennes séries, le 
calibre à limites fixes est condamné. 


Selon M. Loxham, le maintien sous contrôle des cotes 
des pièces fabriquées sur des tours automatiques, mono- 
broches ou multibroches, ou sur des tours revolver, 
exige l’observance de cinq règles essentielles : 


1° Pour une cote déterminée, la dispersion observée 
sur dix pièces fabriquées ne doit pas être supérieure au 
quart de la tolérance assignée, sinon la fabrication 
n'est pas stable : il faut améliorer l'outillage ou aug 
menter la tolérance. 


20 Les erreurs de forme doivent être vérifiées dès 
la mise en route. Si elles sont supérieures au dixième 
de la tolérance, il faut réviser la machine, sinon, le 
défaut devra être maintenu sous contrôle. 


3° Il faut étudier le procédé de fabrication 
maintenir sous contrôle deux, trois cetes et même plus 
par la mesure d'une seule d'entre elles. 


pour 


(1) La Pratique des Industries Mécaniques, t. XXXV, n° 1 


(avril 1952) p. 108 


LOXHAM 


Sigma Instrument Co. Ltd. 


4° Les essais qu'exigent les trois dispositions précé 
dentes doivent être faits au moins une fois par jour 
tendance d'une cote à se modifier dans un 
sens déterminé, au cours de la fabrication, peut être 
suivie en vérifiant un petit lot d'environ trois pièces 
à des intervalles choisis en fonction de la cadence de 
fabrication et de la nature du procédé. On vérifie 
ainsi, en général 5 à 10% des pièces fabriquées. 


5° La 


Il s'agit là d'une forme sommaire du contrôle sta- 
tistique, qui suffit dans bien des cas. Qu'il s'agisse de 
ce contrôle sommaire ou du contrôle statistique pro- 
prement dit, la première question qui se pos à l'ingé 
nieur est le choix des appareils de mesure les plus 
appropriés. 

La plupart seront soit du type micromètre (notam- 
ment si un même appareil doit couvrir une large gamme 
de cotes), soit de préférence du type comparateur. 

Il existe cinq classes de comparateurs mettant res- 
pectivement en œuvre cinq modes différents d'ampli- 
fication : mécanique électrique — optique pneu- 
matique — à projection. 

M. Loxham passe en revue les avantages et les 
inconvénients de ces modes d'amplification, laissant à 
chacun le soin de choisir l'appareil le mieux adapté 
à chaque cas particulier. 

Il montre comment on à pu réaliser, pour la mise 
sous contrôle de la fabrication sur tour automatique 
d'une pièce comportant dix cotes différentes, un dis 
positif comprenant, pour une même tête ‘de compa- 
rateur, une tourelle spéciale à dix postes. Suivant la 
nature de la cote à vérifier ces dix postes sont équi- 
pés de montages standard dont quatre types (pour 
diamètres extérieurs pour alésages pour lon- 
gueurs extérieures — pour profondeurs d'alésage) suf- 
fisent pour couvrir 95 % des besoins usuels. 


| 
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Les dispositifs de ce genre qui, par la normalisa- 
tion de leurs organes essentiels, peuvent être facilement 


adaptés aux besoins particuliers, sont, suivant les cas, 


munis d'une amplification mécanique, électrique ou 
pneumatique 


Lorsqu'on les emploie pour le contrôle de la fabri 
cation suivant la méthode sommaire précédemment in 
diquée, un contrôle supplémentaire est il nécessaire ? 


Pour répondre à cette question, M. Loxham montre 
qu'une pièce hors tolérances n'est pas nécessairement 
mauvaise du point de vue fonctionnel, car, en l'assem 
blant avec une contre-pièce convenablement choisie dans 
sa propre zone de tolérance, on peut réaliser un jeu 
ou un serrage convenable. Il en déduit que les limites 
des tolérances fixées sur les dessins ne devraient pas 
être considérées comme des limites absolues et que 
les bureaux d'étude devraient tenir compte de ce fait 
pour fixer des tolérances élargies, plus proches dk 
la vérité. 

Des dépassements de moins de 10% ne sauraient 
en tout cas justifier en général un contrôle final à 
100 %, s'ils sont constatés sur un faible pourcentage 
de pièces. 


Mais le problème n'est pas toujours aussi simple 


et une analyse plus poussée peut faire apparaître, dans 
certains cas, la nécessité du contrôle final 100 %. 


L'emploi de machines de contrôle automatique permet 
alors, si les séries sont suffisantes, de réduire nota- 
blement les frais de ce contrôle, tout en augmentant 
sa sécurité. 


Après avoir décrit les machines de contrôle automa- 
tique établies par la Sigma Instrument Co, M. Loxham 
conclut que dans la majorité des cas les dispositions 
les plus avantageuses consistent : 


1° À donner aux personnes responsables des pro- 
cédés de fabrication les moyens qui leur permettent 
d'en garder le contrôle. Ceci peut être obtenu par 
l'emploi d'appareils de mesure à lecture appropriés et 
en encourageant l'ouvrier à exploiter les renseignements 
détaillés que ces appareils lui fournissent, afin de pro- 
voquer les réglages nécessaires de la machine, avant 


— et non après l'apparition de pièces défectueuses. 


20 À s'assurer, au moyen d'un contrôle automatique 
que seules les pièces bonnes passent au montage. Cette 
vérification finale n'a pas seulement pour effet le rebut 
systématique des pièces défectueuses, mais elle a éga- 
lement un effet psychologique sur l'ouvrier, l'obligeant 
à apporter toute son attention à son travail. 


LES CONTROLES A POSTES MULTIPLES ET AUTOMATIQUES 
DANS LES FABRICATIONS MODERNES DE PIÈCES DE GRANDE SÉRIE 
par G. BARDET 
Ancien Elève de l'Ecole Polytechnique 


Le contrôle automatique d'une pièce finie comprend 
six phases : La distribution — la mise en place la 
vérification l'enregistrement la sélection 
l'éjection. 

Ces six phases peuvent être parfois confondues 

Dans une alimentation manuelle, les deux pre 
mières phases s'identifient. 

Dans un contrôle dimensionnel, la troisième «1 
la quatrième sont simultanées. 


L'auteur décrit à titre d'exemple trois machines de 
contrôle de cartoucherie réalisées par Manurhin. 

Il présente ensuite les têtes de mesure Manubel et 
Manudelta à réponse électrique et électronique réa 
lisées par cette société, qui peuvent être utilisées soit 
pour la réalisation de postes de vérification à contrôles 
multiples, soit directement sur les machines-outils, soit 


dans des chaînes cinématiques spécialement adaptées, 
sans limite de rendement, aux problèmes à résoudre. 

Dans ce dernier cas, d'une part, la pièce à contrôler 
est amenée d'un mouvement de translation le long 
d’une trajectoire rectiligne ou curviligne qu'elle suit 
avec une vitesse tangentielle rigoureusement constante, 
d'autre part, la tête de contrôle est, durant les phases 
de mise en place, de vérification et d'enregistrement, 
animée de cette même vitesse tangentielle constante, 
selon la même trajectoire. 

Cette disposition permet, par la multiplication des 
postes de contrôle, de réaliser des machines de grand 
rendement. 

L'auteur indique que les mêmes principes s'appliquent 
au contrôle d'autres grandeurs physiques, telles que 
la masse et donne des exemples d'application typique 
empruntés à l'industrie du tabac. 


LES AMPLIFICATEURS AU SERVICE DE LA FABRICATION 


par R. YRIBARREN 


Directeur de la Société d'Apnlication 


M. Yribarren après avoir rejeté l'expression de self 
control inusitée dans les pays anglo-saxons et qui prête 


de Métrologie industrielle : Solex 


à confusion, s'est proposé d'apporter une nouvelle con- 
tribution à la clarification de la question du contrôle 
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contrôle qui, par opposition au con 
rôle actif dans les 


de fabrication 
trôle de réception, doit jouer un 
opérations d'usinage. 

S'il est naturel que le contrôleur 
il est non moins naturel que le fabricant vise la cotk 
moyenne de la zone de tolérance qui lui est consentie. 
La métrologie appelée trop longtemps à jouer le rôl 
exclusif de gendarme doit et peut devenir aujourd'hui 
l’auxiliaire du fabricant, 


pense en limites, 


1° Pour réduire les rebuts. 

2° Pous simplifier le travail sans tomber dans l'excès 
qui consiste à transformer les ouvriers en automates, 
ce qui revient à lui donner toujours des tâches qui 
restent dans les limites de ses possibilités. 

3° Pour suivre la demande permanente d'une plus 
grande précision : tolérances plus serrées, formes géo 
métriques plus exactes, états de surface mieux définis 


La loi de variation revient des 
cations en fonction de la qualité /.8S. A. des tolé 
rances, présente une allure hyperbolique. Variant peu 
au-dessus de la qualité 8, le prix de revient s'accroît 
rapidement au-dessous. M. Yribarren explique ce phé- 
nomène par le fait que la dispersion propre des ma 
chines-outils actuelles est du même ordre de grandeur 
que les tolérances de La qualité 8, de sorte que le 

tolérance 


du prix de fabri 


rapport augmente au-dessus, laissant ainsi 


dispersion 

les incertitudes de la fabrication à l'aise dans la tolé: 
rance, tandis qu'il diminue rapidement au-dessous, avec 
un accroissement corrélatif de la difficulté de réaliser 
des pièces qui se situent à l’intérieur des limites fixées. 


Comme les tolérances sont, en principe du moins, 
fixées en fonction des nécessités techniques d'emploi, 
on devra agir sur la dispersion pour se tirer d’'em- 
barras, ce qui peut se faire, d'une part, en centrant 
la dispersion convenablement sur la tolérance, au dé 
part, et d'autre part, en réduisant l'étendue de la 
dispersion, c'est-à-dire les causes d'erreurs dues aux 
moyens et conditions de travail. 

On y parviendra en donnant à l'ouvrier des moyens 
de réglage et de contrôle d’une sensibilité accrue. Car, 
si la machine-outil a connu depuis une cinquantaine 
d'années de grands progrès pour augmenter la rapi 
dité d'exécution, faciliter leur emploi, en un mot tout 
ce qui concerne l'abaissement du prix de revient par 
une diminution de la main-d'œuvre nécessaire à l'exé 
cution du travail et l'accroissement de la rapidité de 
fonctionnement, par contre les moyens de réglage sont 
demeurés rustiques et d'une précision hors de propor 
tion avec les exigences actuelles. 


M. Yribarren s'est appliqué à corriger ce défaut ca 
pital des machines-outils en utilisant les ressources de 
l'amplification pneumatique que met en œuvre le micro 
mètre Solex, dont il rappelle, non seulement la valeur 
métrologique, mais les qualités d'emploi. Il souligne en 


particulier, sur la base d'expériences récentes, la supé- 
riorité que présente dans l'ordre physiologique l'échelle 
manométrique de cet appareil par rapport aux indi- 
cateurs à aiguille d'usage courant, pour réduire la 
fatigue des opérateurs dans les travaux de série. 

Que l'amplificateur pneumatique soit monté sur une 
jauge Arnold, qu'il serve à augmenter la sensibilité 
de réglage de la machine (vernier pneumatique) ou 
que, parallèlement, il permette de voir à grande échelle 
la mesure des pièces fabriquées, partout il permet à 
l'ouvrier sans qualification professionnelle, de diriger 
et contrôler son travail sans effort. 


L'équipement d'une machine, quel que soit le mode 
d'usinage, doit comprendre deux éléments distincts : 
un appareil de mesure placé à côté de la machine 
pour la mesure des pièces 
— un ou plusieurs amplificateurs placés sur la ma 
chine pour le réglage. 


La mesure des pièces n'est pas, comme dans le 
cas du contrôle, une fin en soi; cæ n'est qu'une opé- 
ration intermédiaire ayant pour objet la recherche des 
informations nécessaires au maintien de la machine 
dans les limites fixées par la tolérance. Elle s'impose 
même lorsque le contrôle s'exerce avec une jauge Arnold, 
afin de vérifier le centrage de l'usinage et surveiller 
la stabilité de la jauge, ou bien encore lorsque la 
machine est équipée d'un dispositif d'autocalibrage c'est- 
à-dire, essentiellement, d'une jauge Arnold munie d'un 
amplificateur, qui, par des dispositifs intermédiaires, 
commande l'arrêt de la plongée de meule. 


M. Yribarren donne ensuite plusieurs exemples d'é- 
quipement de machines avec des amplificateurs, em- 
pruntés au cas particulier du « vernier pneumatique » ; 
équipement d'une rectifieuse centerless, d'une fraiseuse, 
d'une rectifieuse cylindrique, et signale parmi les appli- 
cations les plus répandues : 

- la règle-grains pour machines à aléser à outil 
tournant, 


le montage d'amplificateurs sur tables de recti- 
fieuses pour corriger les défauts longitudinaux, 


les montages sur machines pour mettre en place 
la pièce avec une grande précision. 


En conclusion, c'est tout un changement d'état d'esprit 
qu'il faut promouvoir dans les ateliers. Débordant le 
cadre du contrôle final dans lequel elle exerce une 
action en quelque sorte négative, la mesure devient 
une opération de fabrication. Qu'il s'agisse de contrôle 
statistique ou de mesure sur machine, l'esprit reste le 
même, savoir agir au bon moment afin d'éviter de 
fabriquer des pièces pour constater ensuite qu'elles sont 
mauvaises. 

Servir de guide à celui qui œuvre, tel est désormais, 
grâce aux progrès accomplis, le rôle de la métrologie. 
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CONCLUSIONS 
par l'INGÉNIEUR GÉNÉRAL P. NICOLAU 
Directeur de l’Institut supérieur des Matériaux et de la Construction mécanique 


Il est remarquable de noter qu'à quelques nuances 
près et sous quelques réserves de détail, tous les mé- 
moires présentés par les six conférenciers de la Première 


Journée d'Etudes du G.A.M.I. sont guidés par les 
mêmes idées directrices, bien que les uns soient des 


producteurs, les autres des fabricants d'appareils de 
mesure et qu'il se trouve parmi eux un ingénieur appar- 
tenant à un important service de l'Etat. 


contrôle des 
malen 


Ainsi s'affirme une saine doctrine du 
fabrications interchangeables et se dissipe un 
tendu qui a trop duré. 


On a enfin compris que le contrôle par calibres 
à limites fixes «entre » et « n'entre pas » avait été créé 
à l'origine à l'usage du client et non du fabricant 
et ceci en des temps où la métrologie industrielle 
n'offrait rien de mieux et où les tolérances de fa- 
brication dépassaient le dixième de mm. 


On a compris que si le client pouvait s'accomoder 
d'un contrôle aveugle, par « tout ou rien », le fabricant, 
c'est-à-dire en définitive l'ouvrier, a besoin de savoir 
constamment ce qu'il fait, où il est, où il va. 


On a compris qu'il n'était plus temps pour lui de 
contrôler les pièces lorsqu'elles étaient terminées et 
qu'il fallait lui donner le moyen de faire constamment 
le point et d'agir sur le réglage de la machine avant 
qu'il ne soit trop tard. 


On a compris que si le respect des limites assignées 
aux pièces était l'unique préoccupation de l'utilisateur, 
par contre l'ouvrier devait prendre pour objectif per- 
manent un point moyen entre ces limites et veiller 
constamment à ne pas s'en écarter plus que ne l'y 
contraignent les facteurs aléatoires dus à l'impertection 
de son outillage et l'inévitable usure de son outil 

Après avoir formulé quelques critiques au système 
1.S. À. de tolérances et ajustements et exprimé le vœu 
que les redressements nécessaires soient apportés au 
dispositif dont il fait état pour le contrôle des fabri- 
cations, M. l'Ingénieur Général Nicolau souligne qu'on 
ne saurait faire un choix, 4 priori, parmi les procédés 
qui peuvent être mis en œuvre pour ce contrôle : 
Contrôle sur machines — autocalibrage contrôle auto- 
matique, Autant de dispositions dont la mise en œuvre 
dépend de l'importance des séries, de la nature des 
opérations, de l'outillage utilisé, de la qualité du per- 
sonnel d'exécution. Les belles réalisations présentées 
par MM. Bardet, Loxham et VYribarren offrent aux 
usagers d'immenses possibilités. 

Qu'on n'oublie pas que le but à atteindre est tou- 
jours de travailler mieux, meilleur marché, à moindre 


effort. et qu'il importe toujours de proportionner la 
précision des instruments de mesure aux tolérances de 
fabrication. 


Le contrôle statistique ou plutôt, comme le propose 
M. Dumas, la « régulation » statistique, se fonde certes 
sur des considérations d'ordre mathématique et M. Cavé 
a montré que sur ce point tout n'a pas été dit concer- 
nant la fixation rationnelle des taux et cadences des 
prélèvements, surtout quand on se penche avec lui sur 
les réalités de l'usine. 


Mais avant tout, la régulation statistique est une 
affaire de technique d'ingénieur. M. Loxham a même 
montré qu’on pouvait en faire sans mathématiques, un 
peu comme M. Jourdain faisait de la prose, sans le 
savoir ; mais il n'est certainement pas dans sa pensée 
de substituer en toutes circonstances l'intuition et l'à 
peu près, au raisonnement solidement fondé. 


Des résultats remarquables obtenus par MM. Claesson 
et Pommier, et que méditeront avec fruit oeux qui 
s'inquiètent de productivité, ce qui frappe avant tout 
c'est la mise en évidence de l'insuffisance de la plu- 
part des machines-outils actuelles à tenir avec une 
certitude suffisante les tolérances des qualités fines, 
du fait que : 


1° La dispersion de ces machines est exagérée par 
rapport aux tolérances de ces qualités, 


20 Les moyens de réglage de ces machines ont une 
sensibilité très insuffisante. 


S'il est possible à l'usager de pallier ce dernier dé- 
faut, par exemple par l'élégante solution du vernier 
pneumatique Solex de M. VYribarren, par contre la 
dispersion est une propriété congénitale sur laquelle 
l'attention des constructeurs de machines-outils doit être 
attirée. 


Mais, par ailleurs, l'attention des bureaux d'études 
doit aussi être attirée sur la nécessité de tenir compte, 
dans la fixation des tolérances de fabrication, d’une 
part des possibilités de l'atelier et par suite de l'éco- 
nomie des fabrications, d'autre part de la distribution 
statistique des pièces réalisées dans la zone de tolé- 
rance consentie, Mais, une fois fixée au plus juste, une 
tolérance a le caractère impératif d’un véritable contrat 
qui lie le fabricant et le bureau d'étude par l'organe 
du constructeur. 

On doit seulement demander au contrôleur de faire 
preuve d'intelligence et de bon sens et plus simplement 
encore d'avoir le sens de la productivité, lorsque se 
posera la question du sort à donner aux pièces rebutées. 


A. 
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SOUDAGE 


La soudure sur bossages ou saillies 


La soudure sur bossages, qui 


dérive directement du procédé par points, 


a, pour Le moment, moins 


d'applications que celui-ci, du fait surtout qu'elle ne peut être employée sur des tôles très minces. Cepen- 
dant, du fait de ses avantages, elle est probablement appelée à devenir le plus répandu des procédés de soudure 
par résistance. C'est pourquoi nous croyons bon de présenter cette analyse d'un article américain (\). 


La soudure sur bossages ou saillies consiste essen 
tiellement dans la formation, sur une des pièces à 
souder, de bossages ou saillies à l'endroit des points 
de soudure. Ces renflements localisent un des che- 
mins du courant de soudure et déterminent la surface 
de celle-ci de telle sorte que le procédé permet l'emploi 
d'électrodes de fortes dimensions et même l'utilisation 
d'une seule électrode pour plusieurs points de soudure. 
De plus, elle permet des soudures plus rapprochées 
que le procédé classique par points, du fait que le 
courant passera de préférence par les bossages au lieu 
de shunter par le métal adjacent, ce que la soudure 
classique par points ne peut éviter. Le procédé décrit 
présente donc sur cette dernière des avantages certains, 
tant du point de vue technique que de celui de l'éco 
nomie, une partie, non négligeable, de celle-ci résultant 
du fait que l'emploi d'électrodes plus fortes donne 
à celles-ci une durée plus grande entre deux redressages. 


Le plus grand champ d'application de la soudure sur 
bossages est offert par la réunion d'’aciers doux, inoxy- 
dables et la plupart des aciers, alliés, galvanisés et 
étamés. L'acier doux, en épaisseurs variant de 1 à 
6 mm, est le plus communément utilisé. Ce champ est 
limité par le fait que les bossages doivent posséder 
une résistance mécanique suffisante pour ne pas s'écraser 
avant d'avoir atteint le degré de plasticité nécessaire 
à l'obtention d'une bonne soudure, Cette condition sup- 
prime presque complètement l'application du procédé 
aux métaux mous tel qg'æ le laiton, le cuivre, l'alu- 
minium. Dans des cas spéciaux il a été cependant utilisé 
avec succès pour la soudure de métaux différents tels 
que acier sur laiton, aluminium ou bronze. 


Par ailleurs, la soudure sur bossages des métaux de 
sections très faibles ou très fortes nécessite une sé- 
rieuse étude du fait du peu de résistance des bossages 
dans le premier cas et de la difficulté d'obtenir ces 
derniers par estampage dans le deuxième. 


La figure 1 représente les trois types de bossages 
les plus couramment pratiqués sur les pièces minces, 
soit : en goutte de suif, conique et sphérique. Le pre 
mier s'applique plus particulièrement aux tôles dont 
l'épaisseur varie de 0,6 à 2,4 mm. Le second, plu: 


() The Machinist. 


rigide, convient pour des tôles de 2,8 à 5,5 mm. 
Le troisième, enfin, est réservé aux tôles épaisses et 
aux pièces estampées. Ce dernier présente la parti- 


Fic. 1. — Bossa- 


ges exécutés par 
emboutissage sur tô- CZ C7 
A 8 


les ou bandes 


cularité qu'une gorge est pratiquée à la racine du 
bossage pour recevoir le métal de celui-ci quand il 
atteint l'état de plasticité convenant à la soudure. 


La figure 2 représente quelques types de bossages 
plus particulièrement propres aux pièces forgées. Leur 
forme peut d'ailleurs varier à l'infini en relation avec 
leurs applications. En principe, la soudure sera d'autant 
2. — Quel- 
ques types de bos- 
réalisés sur 2) 
des pièces estam- 
pées. — 
meilleure que cette forme s'inscrira le plus exactement 
dans un cercle, la soudure s'étendant du centre à 
la périphérie ; mais, dans la pratique, des résultats 
satisfaisants ont été obtenus avec des bossages de for 
mes variées. 

Lors de la soudure de plusieurs bossages à la fois, 
aucune difficulté n'est rencontrée lorsque ces derniers 
sont au nombre de deux ; de même, s'ils sont au 
nombre de trois et que la pièce qui les porte peut 
se « prêter ». Pour quatre bossages et plus, il peut y 
avoir glissement si ceux-ci ne sont pas rigoureusement 
d'égale hauteur. 

Le problème de la détermination de la pièce sur 


laquelle les bossages doivent être pratiqués est résolue 
facilement à l'aide des lois physiques de transfert de 


F16. 3. — Les saillies doivent être 
en principes pratiquées sur la pièce la 
plus épaisse : en haut, la bonne mé- 
thode, en bas, la mauvaise 


chaleur qui conduisent à munir de bossages la pièce 
la plus épaisse. La figure 3 illustre cette condition en 


| 
| 
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montrant en haut la bonne solution et en bas la 
mauvaise. La figure 4 représente un cas ou, en res 


Fi6. 4. — La saillie peut intéresser 
soit la pièce mince, soit la pièce épaisse 
parce que cette dernière est creuse 
Cette règle n'est cependant valable que 
pour des rapports d'épaisseur 3 
Il est “généralement plus économique 
de pratiquer les saillies sur la pièce 
mince. 


CSSS 


7777 


pectant les mêmes règles, on peut munir de bossages 
indifféremment l'une ou l'autre pièce parce que la 


TABLEAU I. 
SOUDURE SUR CARBONE ET 


MAXIMUM 


ACIERS 
(RAPPOR1I 


D'UNE 


DIMENSIONS DES BOSSAGES E1 


plus épaisse est creuse. Cela n'est vrai cependant que 
si le rapport des épaisseurs ne dépasse pas un tiers. 
Du point de vue du prix de revient il est bien évident 
qu'il est préférable de munir de bossages la pièce 
la plus mince. 

Pour les tôles, la règle est absolue et le tableau 1 
donne les dimensions des bossages et la résistance des 
soudures pour des aciers carbone ou inoxydables de 
teneur en carbone inférieure ou égale à 0,15 %. Le 
rapport des épaisseurs des tôles ne doit pas dépasser 
1/2 et dimensions sont basées sur l'épaisseur de 
la tôle la plus mince. Naturellement les tôles doivent 


les 


CISAILLEMENT 
EN C 0,15 ‘0 


RÉSISTANCE AL 
INOXYDABLES DE TENEUR 
DES ÉPAISSEURS : 1/2 


Eten: 2) L 


| | | Fr 
Epaisseur Diamètre Hauteur Diamètre Diamètre 
nominale du du danse sons (kg) minimum Recouvrement minimum 
de la pièce bossage bossage de la minimum F de 
la plus mince Métal Métal Métal soudure l'électrode 
€ en mm D en mm H en mm R<7T0 [70 <R<100! R> 100 S en mm Len mm d'en mm 
0,25 1,4 0,4 60 80 110 2,8 3 3 
0,3 1,4 0,4 75 100 150 2,8 3 3 
0,35 1,4 0,4 90 130 170 2,8 3 3 
0,4 1,7 |, 0,45 110 150 200 3 4 4 
0,5 S 17 |[® 0,45 150 200 270 3,5 4 4 
0,65 # 2,0 0,5 200 270 370 3,5 5 5 
0,8 2,4 0,55 280 380 500 4,2 5,5 5 
0,9 2,4 0,55 360 450 600 4,2 5,5 5 
1,1 3,0 0,7 450 600 900 4,2 7 6 
1,3 ' 3,0 0.9 620 750 1200 5,6 7 8 
1,6 4 0,7 880 1000 1500 5,6 10 8 
1,8 4 0,9 1000 1300 2000 7,2 10 10 
2,0 4,8 1,0 1200 | 1500 2200 7,2 11 10 
2,4 5,5 LS 1600 1800 2800 7,2 12 11 
2,8 6,5 1,4 1900 2200 3200 8,6 16 12,5 
3,2 o 7,5 | 1,5 2200 2600 3600 8,6 18 14 
3,6 2700 11 19 16 
4,0 ” US 3400 12,5 20 17 
4,4 9,5 2,0 3900 14 22 19 
4,8 10 2,2 4500 14 24 20 
5,2 11 2,4 5500 | 16 26 22 
6,4 14 2,8 6800 | 18 32 28 
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être ‘soigneusement dégraissées et désoxydées. Si les 
métaux sont de conductibilités différentes les bossages 
doivent être pratiqués, à épaisseur égale, sur la pièc«x 
meilleure conductrice. 


La figure 5 représente deux cas où un bossage 


allongé s'impose parce que la soudure n'est pas nor- 
male au déplacement des électrodes. La longueur du 


| Bossages ovales 
CLS 


À 


Fic, 5. — En vue de soudure des pièces courbes ou angue 
laires, les bossages doivent être allongés et en dépouille, pour 


assurer une soudure progressive 


bossage est inversement proportionnelle à l'angle entre 
la génératrice de l'électrode et le plan de la soudure 
(plus forte en À qu'en B). A noter également le 
détalonnage destiné à obtenir une soudure progressive 
permettant le glissement nécessaire. 


Saillies annulaires ou circulaires 


Le principe de la soudure sur bossages a été appliqué 
avec succès à des saillies annulaires ou circulaires, 
soit pour constituer des joints étanches, soit pour aug- 
menter la surface de soudure, Dans les cas où le 
bossage annulaire fait saillie sur une partie plane, 
une gorge doit être réservée à l'extérieur comme 
cela est indiqué sur la figure 1 C, pour permettre 
l'écoulement du métal fondu qui s'opposerait au 
contact des deux pièces. La pièce soudée doit dé 
border suffisamment sur l'anneau pour que, en aucun 
cas, le métal fondu de celui-ci ne déborde, ce qui 


+ 6 Soudu 
res anpulaires sur 
hossage ou tranche 
d'un trou 


donnerait à la soudure un mauvais aspect et en ré 
duirait la résistance. La figure 6 À représente une 
soudure de ce genre dans laquelle l'anneau saillant 
est formé par estampage qui engendre en même temps 
un dégagement conique à la débouchure tout à fait 
apte à recevoir l'excès de métal au moment de la 
soudure. En 6 B c'est le bossage rapporté qui comport 


ane partie tronconique à 45° refoulant le métal vers 
l'intérieur du trou et donnant une soudure à la fois 
rigide et étanche. 


Le même principe est appliqué, comme on le voit 
sur la figuré 7 À à l'obturation d'un tube avec le 
résultat d'une soudure étanche et très résistante. En 


4 ? 
4 
À 
Ÿ 
| 
N 
Fi, 7 Soudures étanches à l'extrémité de pièces tubulaires 


7 B c'est un bouchon plat qui est soudé sur l'extré 
mité biseautée d'un tube avec les mêmes excellents 
résultats. Ce chanfrein peut être pratiqué de façon 
que l'’arête du tube sorte vers l'extérieur ou vers l'in 
térieur suivant qu'on désire le flux de métal d'un 
côté ou de l'autre. Il peut être également double, 
l'arête se trouvant plus ou moins éloignée du centre 
suivant les résultats qu'on veut obtenir. 


Les soudures sur fils croisés telles qu'elles sont pra 
tiquées sur les paniers, grils, etc. procèdent aussi 
de la méthode décrite, les fils métalliques se compor 
tant comme les bossages, cela à condition que les 
deux parties en contact ne soient pas plates. Dans ce 
cas, en effet, il ne peut y avoir concentration du 
courant de soudure et celle-ci sera de mauvaise qualité 
Si des fils de section carrée ou rectangulaire doivent 
être utilisés, il faut recourir à la soudure par points 
avec l'inconvénient d'une électrode de très faible sec 
tion, ou, si l’on veut emplover le procédé décrit, 
mettre l'arête de l'un des fils en contact avec la 
partie plate de l'autre ou encore créer par estampage 
une partie Ssaillante sur l'un des deux. La soudure 
de deux arêtes est à déconsciller à cause des bavures 
importantes qui en résultent. 


La figure 8 représente une solution élégante du 
problème fréquent, surtout dans le petit et moyen appa 


NES 


Fc. 8 Soudure d'un écrou sur une pièce mince. Les saillies 
peuvent être ainsi qu'elles sont représentées on rayonnantes ; la 
artie pilote formant saillie peut exister ou non 


reillage, de la soudure d'un bossage taraudé sur des 
parties minces. Dans les cas où une très grande rigi- 


| 
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dité n'est pas nécessaire, la partie saillante formant 
pilote peut être supprimée et la localisation assurée 
par un prolongement isolé de l'électrode par exemple. 


! 9 Soudu- 
re sur saillies en 
dents de scie. 

A 8 


Les saillies peuvent aussi être rayonnantes, particuliè- 
rement dans le cas où l'écrou est rond. Des vis peu- 
vent également être fixées sur de la tôle par la même 
méthode, en décolletant sur la tête, côté partie filetée, 


une saillie circulaire à arête vive sur laquelle se fera 
la soudure qui a, de plus, le mérite d'être étanche. 


Enfin, la figure 9 représente un type spécial de 
soudure sur saillies, dites en dents de scie, appliqué 
en À à la construction d'une pièce d'équerre et en B 
à l'apport, à l'extrémité d'un levier, d'un contact en 
argent. Cette soudure présente l'inconvénient de ba- 
vures qui ne peuvent être ni reçues par une gorge ni 
cachées par la pièce formant recouvrement. Elles sont 
souvent employées pour la soudure de pièces sur des 
surfaces revêtues d'un apport de métal par galvano- 
plastie ou laminage que l'extrémité aigue des dents 
peut pénétrer. Les dents sont engendrées par estam- 


page ou usinage. 


Dispositif d'avance automatique sur 


IL arrive souvent que les feuillards servant à la 
confection de petites pièces découpées par passage sous 
les poinçons d'une presse à excentrique soient avancés 
à la main par l'ouvrier conduisant la machine. Il utilise 
des repères ou des butées assurant la régularité du 
travail. Cependant, on peut arriver très facilement à 
réaliser une avance automatique qui assure, entre autres 
avantages : 

— une plus grande vitesse de production 

- une diminution très sensible des « loupés » 
- la possibilité de faire mener deux machines par 
le même compagnon. 
une sécurité quasi-totale pour l'ouvrier. 


Le premier procédé, classique depuis longtemps, con- 
siste à réunir par une biellette l'axe de rotation sur 
lequel on a monté une poulie à un levier muni d'un 
cliquet monté sur le cylindre inférieur d'une cage, 
dans laquelle prend place un cylindre supérieur. La 
bande à poinçonner passe entre les deux rouleaux et 
est entraînée par la rotation intermittente commandée 
par le cliquet. Les axes de la biellette peuvent être 
réglés par rapport aux centres de la poulie de com 
mande et du rouleau entraîneur, augmentant ainsi ou 
diminuant l'amplitude des déplacements du cliquet, ce 
qui permet d'accélérer ou de retarder l'avance de la 
bande. Le rouleau commandé est monté sur des paliers 
emmanchés dans le bâti de la presse et le rouleau 
supérieur possède des paliers coulissant verticalement 
pour se prêter aux épaisseurs et assurer une pression 
sans excès par des ressorts antagonistes. 


Il y a intérêt à faire précéder le passage du feuillard 


Osterreichischer Maschinenmarkt u. Elektrowirtschaft 


des poinçonneuses à excentrique !) 


entre les deux rouleaux d'une tension créée par cinq 
petits rouleaux fous, disposés sur une certaine lon- 
gueur, par exemple, trois au-dessus et deux en-dessous, 
tournant dans des paliers coulissants dans des fourches, 
avec ressorts de pression. La distance de la ligne d'axe 
des rouleaux supérieurs à celle des rouleaux inférieurs 
est inférieure au rayon de chaque rouleau ce qui crée 
une certaine ondulation tendant la bande. 


Naturellement les rouleaux de commande, comme 
les rouleaux-guides, doivent être parfaitement polis et 
traités pour éviter toute marque sur le feuillard à 
découper. Ils doivent faire l'objet de nettoyages fré- 
quents, surtout dans le cas où on doit y faire passer 
des métaux comme les alliages d'aluminium après avoir 
utilisé la presse pour du cuivre ou des métaux ferreux. 


La tension peut aussi être donnée par deux rouleaux 
montés en duo, le rouleau inférieur étant commandé 
par courroie depuis l'axe de l'excentrique et le supérieur 
donnant la pression par un poids réglable le long d'un 
bras de levier. 


Un second dispositif d'avance automatique fréquem- 
ment adopté sur les petites presses comprend un doigt 
descendant avec le porte-outil et atteignant la tôle 
avant l'attaque du poinçon. Le doigt s'engage dans le 
trou qui vient d'être percé, descend dans une mor: 
taise ménagée dans la table, et, en se redressant, 
avance la tôle sous le poinçon. Plus simple, ce procédé 
est un peu moins souple que le premier et demande 
un outillage spécial, table mortaisée et doigt, suivant 
la pièce à découper. En variante, le doigt-cliquet peut 
faire avancer la pièce par l'intermédiaire d'une rampe 
à rochet. 


D. G: 
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USINAGE 


EXÉCUTION DE RAYONS CONVEXES 


Nous répondons à la question suivante posée par 
un de nos abonnés (1) : 


Pourrait-on me dire s'il existe, pour raboteuses dz 
modèle ancien, un dispositif autre que Le coriage pour 
l'exécution de rayons convexes (de 25 à 35 mm de 
rayon) de petite dimension, ces rayons ne pouvant 
être exécutés à l'outil de forme à cause du broutage 
et du risque d'engagement, et, d'autre part, étant trop 
petits pour suivre avec exactitude un guide copieur. 
Il nest pas question ici de copiage hydraulique ou 

R. À. 


L'usinage de rayons de 25 à 35 mm sur des rabo- 
teuses est assez difficile. Ceux-ci sont trop grands pour 
être faits sans autre à l'outil de forme, et trop petits 


130 


Porte-outil à ressort 
B, Porte-outil. — f, Lame de forme 


1 
A, Battant du Rabot - 


pour les différents appareils à rayonner. Il faut donc 
envisager soit un outil de forme porté par un porte 
outil spécial, soit un appareil à détourner spécial, où 
le centre est dégagé. 


(1) Voir la rubrique: Nos abonnés se documentent entre 
eux; question publiée sous le n° 8279. La Pratique des Indus- 
triées Mécaniques, t. XXXIV n° 2 (février 1952) p. Il. 


En ce qui concerne l'outil de forme, il faut le 
monter sur un porte-outil à ressort (fig. 1), avec lequel 
il ne broutera plus. 

L'appareil à détourer peut être conçu de deux fa- 
çons : Une glissière en vé à l'extérieur, et un plat à 


l'intérieur, font décrire à la pointe de l'outil un rayon 
fig. 2). 
de faire beaucoup plus de 
basé 


Mälheureusement, ce moyen ne permet pas 
90°. Il peut encore être 
la bielle d'accouplement de 


sur le principe de 


-B 


— Coulisse circulaire. 
— C, Outil 


Fic. 2. 
A, Semelle — B, Coulisse 


locomotive : Les deux sommets À et B du triangle 
ABC sont maintenus sur des cercles par l'intermé- 
diaire de manivelles (fig. 3). Si celles-ci tournent dans 


0 
AY M 130 
Fic. 3 Système articulé 
\etB, Deux manivelles C, Centre du rayon de la pointe de l'outil 


le même sens à la même vitesse angulaire, le point 
C décrira ainsi un cercle de même rayon. Le rayon 
obtenu sera égal à celui des manivelles moins celui de 
l'outil. 

Nous nous contentons ici de donner ces trois prin- 
cipes qui peuvent convenir aussi bien l'un que l'autre, 
mais qu'il n'est pas possible de réaliser sans une étude 


sérieuse à la planche à dessin. 


4 
— A | 
| 
B 30. 
Trou Z 20 NN 
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LE MATÉRIEL INDUSTRIEL MODERNE 


NOUVELLE MACHINE A TAILLER MICHIGAN 
ET FRAISES-MÈRES EN ACIER RAPIDE 


La machine à tailler les engrenages Michigan 1458 À 
a été conçue pour l'utilisation des fraises-mères en acier 
rapide à grande vitesse de coupe. 

Elle se caractérise par la rigidité dé son bâti et la 
simplicité de sa chaîne cinématique reliant la broche 


porte-pièces à la broche porte-fraise par deux commandes 


Les dentures hélicoïdales jusqu'à des hélices, droite 
ou gauche, atteignant 35° d'inclinaison sont exécutées 
par l'emploi de rampes hélicoïdales ou « guides » centrés 
dans la poupée horizontale porte-pièces. 

La machine, un moteur de 15 ch, 
peut recevoir fraises-mères de 178 mm de dia- 
mètre pour l'usinage de pignons ayant comme dimen- 
maxima : 203 de diamètre et 120 mm de 
longueur, et jusqu'au module 8,5 


commandée par 


des 


sions mm 


roue et vis globiques « Cone Drive 
Les vitesses d'utilisation de la broche porte-traise Les avances de coupe sont progressives de 0,6 à 
étant étagées de 90 à 1000 t/mm, on peut employer 6 mm par tour de pièce. 
lABLEAU COMPOSITION CHIMIQUE ET TAUX DE RENDEMENT POUR DIFFÉRENTS ACIERS 
Taux de rendement 
Analyses movennes 1 2 3 4 
en fragilité Résistance à Résistance Etat de surface 
Repères Mo | Cr | Va | Tu Co “Æ coupantes l'échauffement à l'usure après affûtage 
Aciers au Molybdène | 
M:1 8,5 4 | 1 | 1,5 | 0,8 Très bien Bien | Bien Très bien 
M2 5 4 LE | 6 0,83 Très bin Bien Bien Bien 
M3 6 4 | 3 | 6 | 1,15 Bien Bien Très bien | Assez bien 
M-4 45 | 4,5 | 4 5,5 | | 1,27 Bien Bien | Excellent | Pauvre 
M:-6 5 4,5 | 1,5 4 |. 19. | 01 Assez bien Excellent | Bien | Assez bien 
M-10 8 4 2 0,85 Très bien Bien | Bien | Bien 
M-30 8 4 1 2 5 | 0,8 Bica Très bien | Bien | Bien 
Aciers au Tungstène 
T1 | 4 | 1 | 18 0,72 Très bien Bien Bien Très bien 
T-2 | 4 | 2 18 0,82 ion Bien Très bien | Bien 
T-3 | 4 | 3,5 18 1,05 Assez bien Bien Excellent | Assez bien 
T-4 | 4 4 | 0,75 Bien Très bien Bien | Bien 
T:5 4 2 | 18 8 0,8 Assez bien Excellent Très bien Bien 
15 4,5 5 13 5 1,5 Pauvre Excellent Excellent Pauvre 
des fraises à des vitesses de coupe dépassant Cette machine est équipée avec Shifting » (dépla- 


60 m/mn. 
Les avances de coupe sont à commande hydraulique 
indépendante des autres commandes auxiliaires et l'at 


taque de la pièce à usiner est exécutée en perpendi 
culaire, ce qui limite la course de travail en suppri 
mant la longueur d'approche » généralement néces 
saire pour permettre à la fraise d'atteindre la hau 
teur totale de la dent, le travail pouvant être ext 
cuté, d'autre part, soit en avance normale, soit en 


avalant. 


cement longitudinal, automatique, variable, de la fraise- 
mère) relié au chariot porte-fraise par une commande 
électro-mécanique. 


Exemple de production : soient deux pignons héli- 
coïdaux centrés sur un même arbre, hélice à 31° 40, 


en acier nuance demi-dur au chrome-manganèse. 
Diamètre extérieur : 105 mm 
Longueur totale 51 mm 
Nombre de dents 22 
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Module normal 2,8 

Temps d'usinage pour les 2 pièces : 58 secondes avec 
une fraise-mère à 3 filets. 

Diamètre extérieur de la fraise : 102 mm 
70 m/mn 

3,2 mm 


Vitesse de coupe 
Avance par tour de pièce 


FRAISES-MÈRES EN ACIER RAPIDE 
A GRANDES VITESSES DE COUPE 


Les fraises-mères montées sur la Michigan 1458 À 
sont du type décrit ci-dessous. 

Indépendamment de l'état d'entretien de la machine 
outil employée, le rendement des outils en acier rapide, 
et particulièrement des fraises-mères à plusieurs filets, 
dépend principalement du mode de forgeage du lopin 
brut et du traitement thermique (comprenant dans la 
série de bains de sels au moins deux cycles de trempe 
et au besoin le « Deep Freeze ») appliqué en fonction 
de la nuance d'acier employée pour constituer la fraise 
et la nuance d’acier ou autre matériau à usiner. 


1 Me- 
chine à tailler 
'es engrtnages 


Michigan 1458 À 


On peut, après recherche, par essais, de la meil 
leure usinabilité sur un gence d'acier déterminé, tenir 
compte des indications du tableau I qui donne la 
composition chimique et le taux de rendement pour les 
principaux aciers rapides réalisés en deux nuances 
molybdène et tungstène. 

On remarquera : 

qu'une fraise ayant tendance à s'écailler (notam 
ment par usinage sur des aciers nuance dure) sur les 
pointes coupantes, est à corriger suivant la colonne 1 

qu'une fraise manquant de tranchant et portant 
des traces colorées est à choisir plus dure, suivant la 
colonne 2. 


qu'une usure prématurée de la coupe (par un usi 
nage de fonte nuance dure) nécessite un choix en 
rapport avec la colonne 3. 

qu'une fraise ne montrant pas des arêtes bien 
franches ni des faces bien lisses après affûtage est à 
modifier suivant le colonne 4. 


C. M. 


MACHINE AUTOMATIQUE “ REDIFON ” 
POUR TREMPE SUPERFICIELLE 
DE COURONNES DE DÉMARREUR 


L'ensemble décrit ci-après assure de façon automa 
tique la trempe superficielle de la denture de couronnes 
de démarreurs d'automobiles au moyen du système de 
chauffage par induction de courants à haute fréquence. 
Il comporte de nombreuses solutions nouvelles appli- 
quées en particulier au problème de la manipulation 
des pièces en cours de traitement. Une de ces machines 
fonctionnant dans les usines de la Ford Motor Ltd 
satisfait aux conditions suivantes imposées par l'utili- 
sateur : 

1° Traitement et manipulation de trois dimensions 
de couronnes depuis 270 mm de diamètre — épaisseur 
8 mm, jusqu'à 410 mm de diamètre épaisseur 13 mm. 

2° Trempe du profil dentaire avec tolérance réglable 
jusqu'à 2,5 mm en dessous de la racine des dents. 

3° Emersion des couronnes traitées du bain de trempe 
à une température d'environ 200°C pour permettre le 
revenu de tensions internes éventuelles. 

4° Changement rapide du régime de la machine d'une 
dimension de couronne à une autre par le servant 
habituel non spécialisé. 

5° Production totale de la machine : 900 petites cou- 
ronnes, 240 moyennes et 220 grandes, usinées en acier 
à 0,4 to de carbone, par 18 heures. 


Bien que les couronnes grand modèle doivent être 
trempées sur une surface d'environ 120 cm°, le géné- 
rateur utilisé a une puissance de 25/30 kW seule. 
ment ; l'aspect général de la machine est donné par 
la figure 1, le générateur se trouvant sur la gauche 
de l'ensemble ; sur la droite, au milieu du panneau, 
est placé le poste de chargement. Après que le servant 
ait placé une pièce dans l'anneau de positionnement et 
abaissé le capot de protection basculant qui actionne 
un contact de mise en route, l'opération de trempe 
est complètement automatique. Le capot s'ouvre ensuite 
à nouveau pour permettre la mise en place de la 
pièce suivante. 

La pièce est transportée du poste de chargement au 
poste de traitement par un mécanisme automatique 
à action hydraulique. Une vue détaillée du poste de 
trempe, panneau enlgvé, est fournie par la figure 2. 
Les inducteurs pour les différentes dimensions de cou- 
ronnes sont montés étagés, celui du plus faible dia- 
mètre se trouvant à la partie supérieure. 


| 
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Au-dessous est situé un réservoir contenant le li- 
quide de trempe dans lequel est immergé un convoyeur 
à bande sans fin en treillis métallique. A la fin de la 
période de chauffe, les taquets de retenue s'effaçant, 


FiG, 1 Ensemble de la machine (Cliché VMoril:) 


la pièce tombe dans le liquide, pour être transporté 
par le convoyeur en plan incliné vers la partie arrière 
de l'installation, où elle est recueillie dans un bac. 

Le brassage du liquide de trempe est assuré par le 
barbotage de la bande sans fin. Un échangeur de 
chaleur maintient constante la température du liquide. 


Fic, 2 Poste de traitement. Les dents d'une couronne de 
dimension moyenne sont portées au rouge (Cliché Morit:) 


Un second échangeur assure en circuit fermé le re- 
froidissement de l'eau nécessaire aux inducteurs et cer 
taines parties du générateur ; l'installation est ainsi 
complètement autonome en ce qui concerne l'alimen 
tation en eau, l'adduction et les évacuations se trou 
vant de ce fait évitées. 


Six minuteries, (deux pour chaque dimension de cou- 
ronne), contrôlent le cycle de chauffe, L'une des minu- 
eries contrôle le temps de pré-chauffage, la seconde 
réadapte le circuit du générateur à celui de la charge 
lorsque le point de Curie est atteint. Le temps de 
traitement pour n'importe quelle dimension de cou- 
ronne est de 4 secondes plus le temps de chauffe. 

Pour passer du traitement d'une dimension de cou- 
ronne à une autre, 30 secondes sont nécessaires et les 
manipulations à effectuer sont d'une extrême simpli- 
cité ; suivant le modèle à traiter, il suffit de tourner 
un volant de sélection sur l'une des trois positions 
« petit», « moyen » ou « grand », et de changer l'an- 
neau de positionnement. 

La présélection des conditions de fonctionnement élec- 
trique et du cycle de chauffe est automatique et déter- 
minée par un circuit électrique asservi à des contacts 
établis par l'anneau de positionnement et le volant 
de sélection. Ce dernier règle, en outre, par des moyens 
mécaniques les butées de course des différents méca- 
nismes pour les diverses pièces à traiter. L'ensemble 
est absolument « fool proof » et l'énergie H.F ne peut 
être enclenchée sans que tous les réglages aient été 
effectués correctement. De plus, des voyants lumineux 
permettent de s'assurer du bon fonctionnement des di- 
vers mécanismes. 

L'ensemble de la machine, y compris les échangeurs 
de chaleur, occupe un surface de 5,5 X 2,45 mètres. 
Toutes les surfaces frottantes sont graissées sous pres- 


sion par système à graissage central. R T 


DÉTECTEUR,ÉLECTRONIQUE UNIVERSEL 


Le détecteur électronique Pic, type 47 À, permet de 
résoudre le problème général suivant : détecter la pré- 
sence de corps solides ou liquides dans un endroit 
déterminé sans faire appel à un moyen mécanique. Voici 
quelques cas particuliers d'applications : 


Signalisation de niveaux de tous produits solides, 
liquides et pulvérulents dans différentes trémies ou silos, 

Indicateur de niveaux à distance, 

Signalisation de la vidange d'une trémie située 
dans une galerie de mine servant de sas d'étanchéité, 

Contrôle du débit d'eau de refroidissement d'un 
compresseur, 

- Mise en route automatique de pompes desservant 
un réservoir en fonction du niveau atteint dans le 
réservoir, 

— Protection d'un pont roulant contre la chute des 
produits pouvant être déversés par un transporteur situé 
au-dessus de ce pont-roulant, 

— Commutations et enclenchements dans le circuit 
électrique d'une installation d'extraction de charbon par 
skip, entièrement automatique, 

Signalisation d'élévation de température dans des 
cuves de fusion d'explosif avec enclenchement automa- 
tique de dispositifs de sécurité, 


| 
| 
+ 


Juin 1952. 
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— Contrôle et détection de l'humidité de produits 
bruts avec commandes automatiques diverses (aiguillage 
dans trémies spécialisées, etc...) 

Doseur automatique de l'eau dans la fabrication 
des bétons, 

Comptage de berlines, de wagons, etc, 

Ouverture automatique des portes, 

Détection de ferrailles sur une bande transpor 
teuse de charbon, ou de tous produits non magnétiques, 

— Régulation de la concentration de pulpes de mine- 
rais métalliques ayant des propriétés magnétiques, 

— Protection contre le vol. 


Le principe essentiel de l'appareil réside dans l'emploi 
d'un ensemble de tubes électroniques (à longue durée 
de vie), pour mettre en fonctionnement un relais en 
partant d'un facteur d'action qui peut être variable 
selon le problème à résoudre. Pour la détection de 
niveaux, par exemple, c'est la présence du corps contre 
l'électrode qui constitue ce facteur d'action ; pour la 
détection de ferrailles, c'est la proximité d'une parti 
cule métallique au voisinage de bobines spécialement 
aménagées, par intervention de phénomènes électro-ma- 
gnétiques ; pour le comptage de berlines, de wagonnets, 
ou, dans certains cas de protection contre le vol, il 
s'agit au contraire de variations de capacité entre une 
plaque isolée et le sol. 


La caractéristique essentielle de l'appareil réside dans 
la courbe toute particulière du courant traversant le 
relais d'utilisation en fonction du facteur d'action ci- 
dessus mentionné. Cette courbe présente une variation 


F16. 1 Emploi 
du détecteur Pic 
dans une installa- 
a tion de lavage et 
À 771) de préparaljon mé- 
canique des char- 
bons 
a, Détecteur 
[| b. Voyant lumineux 


S 
7 : 
très nette au voisinage du point de fonctionnement ; en 


delà ou en deçà de celui-ci le courant reste parfaitement 
constant, ce qui signifie par exemple que dans le cas 


d'une coupure ou d'une mise à la terre du câble de 
liaison entre les électrodes et les détecteurs, aucune 
détérioration ne Se produit dans l'installation ; ce qui 
signifie également que l'on dispose d'une sécurité de 
fonctionnement très grande puisqu'il existe une varia 
tion très nette de courant au voisinage des points de 
fonctionnement. 


L'alimentation du détecteur se fait à partir du secteur 
lumière 110 ou 220 V. 


La capacité de coupure du contact inverseur du relais 
est de 200, 500 ou 1000 VA (soit 9 À sous 110 V), 
selon les cas. 


La figure 1 représente, à titre d'exemple un cas 
d'emploi dans une installation de lavage et de prépa- 
ration mécanique de charbon. L'appareil contrôle le 


F16, 2. — Dé- 
tecteur Pic mon- 
té dans une ins- 
tallation de trai- 
tement de char- 
bon 


déversement des godets d'une noria de charbons mouil 
lés, Le voyant lumineux clignotte au rythme du déver 
sement ; si le couloir d'écoulement s'engorge, l'épaisseur 
de la couche de charbon qui surmonte l'électrode aug 
mente et le voyant reste allumé en permanence. 


La figure 2 représente un détecteur monté dans une 
importante installation de traitement de charbon. 


A. G. 


MOTORÉDUCTEURS, RÉDUCTEURS 
ET VARIATEURS ACMI 


Les motoréducteurs et réducteurs de vitesse Acmi sont 
réalisés suivant le principe de l'engrenage à trains hé 
licoïdaux, et forment des groupes compacts à forte 
réserve de puissance, tous les éléments tournants étant 
montés sur roulements à billes renforcés. 


| 
| 
| 
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Les séries présentées à la Foire de Paris s'échelon- 
naient depuis une puissance fractionnaire, pour éléments 
d'asservissement à des vitesses extrêmement faibles, rap 
port de réduction pouvant aller au-delà du rapport de 
6 000/1, jusqu'à 20 ch à la vitesse moyenne de 50 t mn. 


Acmi présentait également son premier variateur de 
vitesses, entièrement mécanique et métallique, basé sur 
le principe de disques à diamètre variable, la transmis 
sion étant faite par une chaîne spéciale brevetée. La 
variation qui peut être obtenue est de l'ordre de 10 à 1, 
et la puissance de l'appareil présenté était de 5 ch à 
700 t/mn de vitesse moyenne. La vitesse sur l'arbre de 
sortie allait de 2200 t/mn à 220 t/mn. 


COMMANDE DE MACHINES-OUTILS 
PAR ROBOT 


La Daco Machine and Tool Co, de 
d'annoncer la mise au point d'un mécanisme : robot 
commander les machines-outils d'un poste dé 
commande éloigné. Ce dispositif est particulièrement 
approprié aux ateliers dont les machines travaillent 
sur des séries importantes de pièces où ii y a enlèvement 
de métal. 


Brooklyn, vient 


pouvant 


Le poste d'émission comprend essentiellement deux 
appareils. Le premier est un perforateur d'un ruban de 
papier, le second un lecteur de la bande perforée qui 
transforme les indications données en signaux électriques. 
Ces signaux sont transmis à la machine réceptrice, qui 
leur obéit comme à la main d'un opérateur. L'écarte 
ment et la longueur des perforations correspondent au 
travail à exécuter, ce qui permet au lecteur de lancer 
les impulsions correspondant à la fermeture ou à l'ou- 
verture des circuits correspondants. La précision de 


la machine n'est pas influencée par le « robot » et toute 
erreur sur la pièce usiné ne peut venir que d'un 
défaut de l'outil. 

La seule main-d'œuvre nécessaire est celle néces 


sitée par la mise en place et l'enlèvement des pièces 
brutes et finies, ainsi que le remplacement régulier des 
outils usés quand les dimensions sortent des tolérances 
d'usinage. On envisage fort bien qu'une usine utilisant 
ce dispositif ait une réserve de dessins standard pour 
préparer des bandes correspondant à des opérations 
courantes, pour les tours, fraiseuses, et toute machine 


outil en général. 
D. G. 


LE HACHURATOR NK 


Le Hachurator N K est un instrument de dessin 
permettant des tracés, des pointages, des mesures di- 
verses. Il joue le rôle multiple d'équerre à 45° et 


(1) The Iron Age, 10 janvier 1952 


‘permettant sans réglage plusieurs 
dizaines de combinaisons) de rapporteur d'angles (don- 
nant la précision d'un rapporteur de 200 mm de dia- 
mètre), de dispositif de pointage (pointage, contrôle et 
mesure des longueurs à 1/10 mm près). 


60°, de hachurateur 


Il est d'une grande résistance mécanique et la pré- 
cision peut être diminuée même par 
un très 


tracés ne 
long usage. 


des 


A. 


LE TAROMATIC S. A.jB. 


La S. À. d'Apparcillage Blindé a lancé sur le marché 
le Taromatic S. À. B., appareil à tarauder semi-auto- 
matique sur perceuse, conçu pour les taraudages diffi- 
ciles. On peut tarauder des trous borgnes à grande 
profondeur sans risques de rupture et dans tous métaux 
de manière automatique, dans les diamètres de 3 à 
10 mm avec le même appareil, muni d'un indicateur 
signalant le besoin d'affûtage de l'outil. La réaction 
latérale sur les flancs du filetage est supprimée, donnant 
une plus grande précision. Le 7aromatic est monté 
sur roulements à billes et taraude les filets à droite ou 
à gauche. 

D. Y.G. 


NOUVELLE CIRE POUR MOULAGE 


La cire utilisée pour le moulage à la cire perdue doit 
avoir des propriétés spéciales Il faut qu'elle soit dure, 
d'un point de fusion élevé, qu'elle soit fluide en fusion 


pour permettre Son injection sous pression, donne des 
angles vifs au démoulage et surtout ne se rétracte pas au 
refroidissement, En effet c'est de la qualité de la cin 
employée que dépendra Le résultat obtenu. 

Le Moulstic est une composition et estérification de 
taines cires, et, en particulier d'une cire végétale, le 
lanthus pavoris, cultivé au Mexique et au Texas. 


Pédi- 


présente les caractéristiques suivantes : 
149/156 
56 à 66. 


Cette dernière 
point de fusion 
Indice de saponification : 
indice d'iode : 15 à 36 
insaponifiable : 65 à 67. 

et possède toutes les propriétés requises par une cire destinée 
au moulage dure, point de fusion élevé sans retrait, mais 
par contre, un peu Cassante. 

Le Moultisc qui est une composition de Pédilanthus déré- 

siné devient, du fait de l'absence de résine, très fluide et 
suffisamment souple et elle donne des empreintes très précises. 


A. 


Ce qui se publie à l'étranger 


Nous prions nos lecteurs de se reporter, ci- 
après, dans le cahier d'annonces, à notre rubrique : 
Ce qui se publie à l'étranger » où üs trouve- 
ront de nombreux extraits de la presse technique. 
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Les traitements thermiques en bains de sels 


Sous ce titre, paraît la réédition mÿse à jour de Procédé moderne de trempe étagée, recuit iso- 
la brochure technique que la SOCIETE DES PRO therme, brasage, coloration des métaux. 
DUITS HOUGHTON a publiée à l'intention des Ate 


liers de Traitements Thermiques. Envoi gratuit de cette brochure à tous les Etablis- 


I lications les plus diverses et | lus récent sements Industriels intéressés sur simple demande adres- 
d pr sels décrites sée à la SOCIETE DES PRODUITS HOUGHTON. 
es » sels y es : 

7, rue Ampère, PUTE AUX (Seine) 


32, rue Jacques-Hébert, MARSEILLE (B.-du-Rh.) 


Procédé classique de cémentation, trempe, revenu 


et recuit. 


de 


a engrenages el à vis 
sans fin,multiphcateurs 


groupes 
moteurs-réducteurs 
moteurs-multiphcateurs 


— Régulateur Electronique — 
de 100 W à usages multiples 
Type TR - 101 


S.M.E. réalise les installations complètes y compris les moteurs 
de toutes puissances et l'appareillage 
automatique. 

S.M.E. groupe les éléments construits 
en série par un Consortium d'usines de 
matériel électrique. 

Leur organisation et leur longue expé- 
rience sont un sûr garant de la 
perlection des installations $.M.E. qui 
ajoutent à la sécurité d'emploi du maté- 
riel classique, les possibilités les plus 

E modernes de l'électronique. 


SOCIÉTÉ DES SERVOMÉCANISMES ÉLECTRONIQUES 
200, r. de Paris, PANTIN (S.) : VIL. 92-50 


POUR TOUTES APPLICATIONS 


ER. BOUTET 11: 20.RUE ÉMILE-ZOLA. STOUEN 
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S9MUA | HYDRAULIQUE 
| À Fluides pour commandes hydrauliques. Materials and Methods, 


170, Boulevard Victor-Hugo - St-Ouon janvier 1952 (3 p., 2 fig) — La rapide extension des comman- 
| = des hydrauliques a nécessité des études sur les fluides uti- 


TOURS . FRAISEUSES | # lisables suivant les usages demandés, Depuis la presse hydrau- 
i j i iti de frai- 


| lique classique utilisant l’eau jusqu'aux dispositifs 
| 
| 


nage des véhicules et aux commandes d'avions dont les fluides 
demandent des qualités spéciales contre le gel et la corrosion, 
l’auteur expose les facteurs permettant une sélection. Le fluide 
idéal doit être de volatilité faible, sinon nulle, de viscosiié 
moyenne à toutes les températures d'utilisation, d'une parfaite 
stabilité mécanique et chimique, d'une densité aussi faible qua 
possible ; de plus, il doit être ininflammable, non corrosif 
| pour les métaux, joints, caoutchouc, non toxique et, si possible 
inodore, insensible à l'hydrolvse comme au gel. Parmi Îles 
| fluides cités, l’auteur note ceux à base d'eau ou de solutions 
| aqueuses : eau/méthanol, eau/glycol-éthyl, ceux à base d'huiles 
de pétrole ou de ricin, avec cértaines additions organiques, 
les liquides organiques halogénés, les dérivés chlorés: hexa- 
chlorobutadiène, fréons, les esters liquides comme les phos- 
| phates et les silicates à radicaux organiques 


D. 
FRAISEUSES FH 3B 


LUBRIFICATION 
Service Commercial de Vente : = — 


Liquides de coupe et savons métalliques. 7he Machinist, jan- 
vier 1952 (5 9 fig.) Les savons métalliques de chrome 
Es FRANÇAISE DE CONSTRUCTEURS DE MA À et de calcium permettent de donner aux huiles de coupe un 

sir pouvoir lubrifiant très résistant tout en assurant un refroidisse- 
ment efficace, On constate en effet que les huiles solubles qui 
refroidisgent bien ne lubrifient guère alors que les huiles de 
coupe lubrifient, mais refroidissent souvent médiocrement. Les 
auteurs signalent les résultats intéressants obtenus dans diffé- 
rentes opérations d'usinage, dans l'emboutissage, dans l'estam- 
‘page avec une huile soluble au savon de calcium, tant pour 
l'évacuation de la chaleur que comme lubrifiant. 


D. G. 


MACHINES-OUTILS 


Les dispositifs hydrauliques à copier. Schwei-er Archiven, sep- 


tembre 1951 (8 p., 16 fig). — Les dispositifs hydrauliques à 

: copier peuvent comporter, soit un palpeur connecté directement 
Compagnie Fronçaise de Machines-Outils de Précision aux ajutages d’huile, contrôlant le débit du cylindre moteur, 

Usine à SAINT-QUENTIN soit un palpeur ne contrôlant ce débit qu’'indirectement. La 

RECTIFIEUSES précision et la sensibilité du premier montage sont augmentées 

par un moteur hydraulique ou pneumatique. Après avoir com- 

PLANES & CYLINDRIQUES paré les deux procédés, l’auteur donne sa préférence au con- 

: trôle direct du débit du cylindre moteur. En effet, le second 


système manque de symétrie aux modifications de force ou aux 
inversions de mouvements, ce qui n’est pas à recommander pour 
« la précision des travaux de copie. De plus il semble moins ré- 
sistant aux brusques variations de puissance, absorbant moins 
bien les efforts élevés. 

D. Y. G. 


MATÉRIAUX 


Eléments mixtes caoutchouc-métal. Machine Design, janvier 1952 
(6 p, 7 fig) — Les auteurs décrivent les procédés employés 
pour obtenir l’adhérence du métal au caoutchouc, qui compren- 
nent un laitonnage par placage électrolytique après nettoyage 
de la pièce, le moulage du caoutchouc sur le métal, la mise 
en forme sous très haute pression el la vulcanisation vers 
165°C. Ils donnent un abaque permettant de trouver la flèche 
d'un élément mixte métal-caoutchouc, compte tenu de la forme 
et des contraintes de compression. Ils soulignent l'importance 
du dessin des parties métalliques qui doivent présenter des 
surfaces nettes avec congés, sans ressauts brusques ni angles 
vifs qui créeraient des contraintes nuisibles et des amorces de 


Rue La Boëtie .PARIS.(8®) Tel: 40 rupture de l'élastomère 
D. 5. G: 


| 3 | 
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de Vente : 
ASSOCIATION FRANÇAISE DE CONSTRUCTEURS DE 
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teux. Cependant sa faible densité (4,4) et son point de fusion 
élevé (175®C) le rendent précieux là où ces deux qualités 
sont exigés à la fois En particulier il surclasse nettement 


| 
ÆQUIDE | 
| 
| MÉTALLURGIE 
L ‘A TÉL. INV. 44-30 6 38 
PARIS [VII ADR TÉL AIRLIQUID-PARIS Utilisation et mise en œuvre du titane. Aircraft Production, jan- 
> | vier 1952 (8 p.. 16 fig, 1 tabl.). Le titane est un métal cou- 
| 
| 


| 


encore que pour celui-ci, à l’écrouissage superficiel lors de 
la coupe À 


ARGON TRANSPORT 


GAZ RARES 
MÉTROLOGIE 


LIQUIDES 


OXYGÈNE INSTALLATIONS | l'acier inoxydable 18/8 dans la zone de températures d'emploi 

AIR = AZOTE DE PRODUCTION | de 150 à 450C, là où la question poids est un facteur détermi, 

068 GAZ C-CONTRE nant, Comme son emploi industriel est relativement récent 

| COMPRIMÉS | l'intérêt de l'article est de préciser ses propriétés mécaniques, 

| PAR LIQUÉFACTION sa résistance à la corrosion et aux températures élevées en 

| ET LIQUIDES même temps que son comportement lors de sa mise en œuvre, 

é , | tant par déformation que par coupe. Il se comporte en général 

| RÉCIPIENTS | dans le premier cas comme le magnésium et dans le second dans 

| la ligne générale de l'acier 18/8 avec une tendance, plus grande 
| 


“ . L’outillage de contrôle. The Machinist, 29 décembre 1951 (9 p. 

+ à 47 fig.) Il n'est pas certain que même les contrôleurs pro- 

ACÉTYLÈNE MATÉRIEL fessionnels connaissent tous les outillages et appareils de con- 

trôle décrits et figurés dans cet article. Même s'il en est ainsi, 

DISSOUS SOUDAGE, TREMPE, ils y trouveront certainement des indications utiles sur leur mani- 

OXYCOUPAGE, etc. pulation, leur stockage, les précautions à prendre pour leur 

emploi, Il donmera en tout cas aux non spécialistes une vue 

son générale d'un sujet qu'aucun technicien de l'usinage ne doit 

SOUDAGE ptcA ignorer et cela sous une forme condensée avec des figures 

AU C ON claires et lisibles d’un seul coup d'œil. Les techniciens de la 

ut ee | préparation en particulier pourront certainement en tirer profit. 
À 


OUTILS ET OUTILLAGE 
Plaquettes de carbure réversibles. The Machinist, décembre 1951 


7 (3 p., 11 fig.). — Description d’un nouvel outil où la plaquette 
? de carbure est bloquée dans le porte-outi! et comporte plusieurs 
tranchants. Au fur et à mesure de l'usure, on fait pivoter 


NS SN: la plaquette sur son support jusqu'à ce que toutes les faces 
à GLISSEMENT soient émoussées. On réduit ainsi les temps morts d'usinage, 
SEE améliorant la productivité et utilisant au maximum les pla- 
, quettes au carbure comme celles en Ardoloy. L'auteur donne 


| 4 | ND N un certain nombre d'applications, en particulier sur les tours 


\ \\ anglais A. Herbert D. Y. G. 
NERSQUS } POMPES ET COMPRESSEURS 
(2 


LA COURROIE_ VERTE Comment économiser Pair comprimé. The Machinist, 29 septem- 


bre 1951 (4 p. 3 fig 4 tabl.) Ce sujet est rarement :traité 


Cordes fines, rangées, + 

enrobées + Toiles en pt ° et il est cependant de première importance, L'air en effet ne 

b, à raide coûte rien mais sa compression demande de la puissance et 


biais=Hout rendement 


” celle-ci coûte cher. L'auteur ne se contente pas d'indiquer com- 
d hs | ment éviter les pertes en conduites, trop souvent négligées ; 
il indique aussi celles résullant des outils en mauvais état 

avec la manière de les déceler et d'y remédier. Une partie im- 
F 17” / em 4 portante de l'article concerne la façon d'établir les conduites 
; en tenant compte des pertes de pression par frottements de telle 

N ( \ É facon que les appareils fonctionnent effectivement sous la pres- 

\ rosk sion pour laquelle ils sont établis, condition de durée et d'éco- 
> s LI nomies, ainsi que la manière de contrôler cette pression à 


proximité des outils 


- PRESSES 
- Mise au point d’une presse à filer expérimentale pour métaux 
légers. WMetallurgie und Giessercitechnik, juillet 1951 (4 p.). — 


Ropports de vitesse | : 10 
Descriplion d'une presse à filer expérimentale pour métaux lé- 


et court entraxe malgré les 

l'huile, i i i 

coups, l'huile, la poussière gers. comprenant un conteneur de 30 mm de diamètre intérieur, 
chauffé électriquement, installé dans les pinces d'une machine 


MOIS d'essai à la traction L'auteur a pu calculer Ja résistance du métal 
, à l'extrusion à différentes températures suivant la vitesse du 
A L'ESSAI filage ainsi que la pression agissant sur le piston poussoir. Il 
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Ce qui se publie à l’étranger 


ARIABLE RÉSISTANCE DES MATÉRIAUX 


Méthodes d’investigation de l’usinabilité des métaux. Revue 
P.I.V universelle des Mines (Association des Ingénieurs de Liège), 


EE février 1952 (10 p. 15 fig). — 1° partie — L'auteur passe 
en revue quelques méthodes permettant d’aborder le problème 


VARIATEURS DE VITESSE de l’usinabilité Après avoir décrit les trois types de copeaux 


Posit\ 


P.I.v. 


lisse continu, discontinu, continu à arête rapportée, il présente 
divers modes de recherches parmi lesquelles: la mesure des 
à efforts de coupe, celle de la microdureté et de l'aptitude à 
; l'écrouissage par déformation, celle de la durée utile de l'outil, 
de l’avancement sous un effort constant, de la température de 
coupe et de la chaleur dégagée par la coupe. A son avis, il 
serait prématuré de fixer, à l’heure actuelle, un critérium unique 
de l'usinabilité des métaux. D. Y. G. 


Toutes vitesses 
toutes puissances 
jusqu'à 25 CV 


Adaptation facile sur 
machines anciennes ou 


modernes 
ABSENCE DE GLISSEMENT TRAITEMENTS THERMIQUES 
° Trempe au chalumeau et trempe par induction. American 
GROUPES VARIATEURS Machinist, janvier 1952 (4 p., 12 fig). — A la différence du 
« DIFFERENTIELS chauffage dans un four qui provoque la formation d'une solw- 
& tion solide austénitique, le chauffage de pièces par induction 


ou au chalumeau chauffe très rapidement la surface et a 
fortiori les parties minces des pièces, comme les dents, les aré- 
tes, les sections amincies L'auteur a procédé à des essais 
de trempe après chauffage au chalumeau sur une vis-mère, en 
étudiant les résultats obtenus par variation de la température 


REDUCTEURS 


Siège social: Société P. I. V. 


P..V. SE EP... 
Id 


260, Rue Fr. de Pressenssé, LYON VILLEURBANNE de la flamme et par rotation de la vis. L'effet de chauffe super- 
Tél. : Villeurbanne 84-42 et 43 ficielle est encore plus sensible avec le procédé par induction, 
ce qui oblige à prendre des précautions spéciales 
TRANSMISSIONS 


TOUR DE REPRISE 
MODELE TR 1 


Transmissions par accouplements élastiques. 7he /ron Age, 10 
janvier 1951 (4 p, 6 fig.). — Une très grande variété de joints 
élastiques existent, qui rendent de grands services pour corriger 
de légers défauts d’alignement des arbres, évitant les à-coups 
des démarrages ou des freinages et tous efforts brusques. Il est 
nécessaire avant tout de prévoir une mise en ligne aussi précise 
que possible pour que le joint n’absorbe qu'une fraction minime 
de la puissance et n'agisse que pour contrebalanrer des affaisse- 
ments légers. les vibrations de fondations rigides ou les défor- 
mations dues aux montages sur caoutchouc on sur feutre. L'au- 
teur insiste sur le fait que les accouplements élastiques doivent 
présenter une résistance au moins aussi forte que les arbres donk 
ils dépendent, Il passe en revue de nombreux montages utilisant 
des ressorts, le caoutchouc naturel ou synthétique et les multiples 
applications possibles sur des machines-outils, moteurs, pompes, 
génératrices, etc. D. Y; G 


USINAGE 


Usinage à l’aide de carbures. Aircraft production, janvier et fé- 
vrier 1952 (10 p. 17 fig. 3 tabl.). — Cet article est un exposé 
très complet de l’utilisation des carbures et de la conception des 
outils. Il présente l'avantage de résumer clairement toute la 
technique de l’utilisation des carbures depuis la définition de 
ceux-ci en passant par celles des différents angles et pentes 
et de donner ainsi au lecteur un aperçu général qu'il ne peut 
trouver généralement que par éléments fractionnés. Cela ne nuit 
nullement à sa valeur technique résultant surtout de la présen- 
tation claire, sous forme de tableaux et d’abaques, des rapports 
entre les divers éléments de l'opération de coupe: section 
du copeau, vitesse de coupe e: puissance utilisée à la broche 
J. T. 
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Bibliographie 


la page XII) 


(suite de 


Emboutissage. Traduction du rapport 
du voyage d'études effectué aux 
Etats-Unis, en 1949, par une mission 


britannique de productivité. Editée 
sous l'égide de l'Association Fran- 
çaise pour l'Accroissement de la 


Productivité par la S.A.D.E.P., 11, 
rue du Faubourg-St-Honoré, Paris-#". 
Un ouvrage 54 pages (21x27), illus- 
tré de 6 photos et 60 tigures. Prix : 
700 fr. 


Les ateliers d'emboutissage aux Etats- 
nis et en Grande-Bretagne présentent 
d:s différences considérables dont les 
plus frappantes sont présentées dans ce 
rapport avec une grande précision dans 
les détails. 


Conceptions de l'implantation, disposi- 
tifs de manutention, installations maté- 
rielles et méthodes de production, étude 
et fabrication des outillages y occupent 
la place essentielle. 

Mais les observateurs se sont égale- 
ment arrêtés aux conditions d'ordre gené- 
ral qui dans ce domaine technique com- 
me dans les autres, constituent un en- 
semble dont l'équilibre seul est synony- 
me de haute productivité. 


Moteurs à combustion interne, Traduc- 
tion du rapport du voyage d'études 
effectué aux Etats-Unis, en 1950, pa 
une mission britannique de producti- 
vité, Editée sous l'égide de l'Asso- 
ciation Française de l'Accroissement 
de la Productivité par la S.A.D.E.P., 


Il, rue du Faubourg-St-Honoré, Pa- 
ris-8°, Un ouvrage 86 pages (21 x 27), 
illustré de 59 figures, Prix : 700 fr. 


Une mission britannique a recherché 
les causes de la haute productivité de 
l'industrie de construction des moteurs à 
combustion interne aux Etats-Unis et 
s'est demandée quelles étaient celles qui 
étaient reproductibles en Grande-Breta 
gne et comment elles pourraient ji'être. 


La plus grande partie de son rapport 
est consacrée à l'analyse critique des ten- 
dances de la production américaine ac 
tueile et des méthodes de produetion les 
plus caractéristiques. 

Néanmoins une fraction importanie des 
recommandations très précises qui sont 
fuites se situent sur le plan de lorgani- 
sation de la profession et de l'entreprise: 
structure des marchés, étude du temps, 
planning, rémunération, contrôle qualifi- 
catif des matières premières et des pro- 
duits finis, contrôle budgétaire, forma- 
tion professionnelle à tous échelons, 
échanges d'informations techniques, re- 
lations humaines, etc. 


Méthodes d'étude des contraintes rési- 
duelles. Conférences faites au Centre 
d'Etudes Supérieures d'Industrie Au- 
tomobile de la S.LA., par M. Rapin. 
Ingénieur E.S.E., Licencié ès Scien- 

Directeur des Laboratoires du 

Centre d'Etudes de la Société Anon 

les Automobiles Peugeot, Directeur 

les Etudes du C.E.S.ILA. Une 
chure de 42 pages (20x26). avec 2K 


tigures. 


ces, 


bro- 


Bien que l’on ne soit pas arrivé à une 


méthode générale de mesure des con- 
traintes résiduelles, néanmoins les mé- 
thodes existantes, judicieusement appli- 


quées, permettent non seulement de déce- 
ler à coup sûr les contraintes résiduel- 
les, mais encore d'en donner l'ordre de 
grandeur. C'est un point primordial en 
technique automobile où dans les pièces 
le sécurité Fon doit être maître de leur 
‘ns et de leur grandeur. 

M. Rarix étudie successivement lies mé- 
thodes destructives d'évaluation des con- 
traintes résiduelles, les méthodes non 
destructives d'évaluation des contraint:s 
résiduelles, et expose enfin quelques ap- 
plications des diverses méthodes utilisées 
pour quelques cas particuliers. 


Eléments de construction à l'usage de 
l'ingénieur, par G. Lemasson, Pro- 
fesseur de Constructions à lE.N.L 
A.M. de Paris, et A.-L. Tourancheau, 
Professeur de Constructions à l'E.N. 
LA.M. et à l'E.N.S.ET, de Paris. To- 
me VIT: Appareils de levage et de 


manutention mécanique. 216 pages 
16x25). avec 305 figures. Prix : 
620 fr. Dunod, éditeur. 


Cet ouvrage a essentiellement pour but 
d'aider flingénieur dans l'établissement 
de ses projets de construction d'appareils 
de levage et de manutention... Il donne 
une étude analytique et fonctionnelle des 
éléments entrant dans la construction des 
principaux appareils de levage et de ma- 
nutention, en précisant chaque fois la 
méthode de calcul des organes, ou enco- 
re la méthode qui permet de vérifier les 
contraintes qui apparaissent sous la char- 
ge maxima appliquée à un appareil dont 
on connaît les cotes. 
variés présentés 


Les exemples très 
tirés d'une docu- 


dans cet ouvrage sont 
mentation abondante recueillie chez des 
constructeurs spécialisés. Ainsi, le con- 
tact avec la réalité industrielle a bien 
été conservé. 
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Mode 
ltevue universelle des Sciences appliquées 
à l'industrie, 
3 - Mars 1952) 
permanents. 
Louis Weil, 
des Sciences 


du n° 


Les nouveaux aimants 
Leurs applications, par 
Does à la Faculté 
de Grenoble. 

Nouveaux types de carbures frittés. 

L'automotrice sur pneumatiques de la 
régie autonome des transports pari 


siens. 

Dynamomètre hydraulique  enregis 
treur. 

L'équipement électrique de la centrale 
d'Herserange, par M. Mascarin, In- 


génieur à la Cie Electro-Mécanique. 
La combustion en suspension aérody- 
namique. Le foyer Stouff ou « grille 
pneumatique », par L. Stoulf, Inge- 


nieur des Arts et Manufactures. 
REVUE DOCUMENTAIRE FRAN- 
CAISE ET ETRANGERE. Notes. - 
Analvses. - Extraits. - Comptes ren- 
dus. Nouveaux chasseurs Dou- 
glas. — Démarreur pour turbines à 


gaz d'avions. Indicateur de pous- 


sée pour propulseurs à réaction. 
Gazogène PP. Roussey à plancher 
mobile pour tous combustibles et 


spécialement pour charbons gras. — 
L'actualité dans l'industrie chimique. 
— Un enregistreur multiple de 
temps. — Le contrôle électronique du 
positionnement ou « registre » dans 
l'imprimerie et l'emballage. — La 
commande automatique des turbines 
à gaz dans les groupes électrogènes. 

La plastication (procédé 

S.R.P.) ou projection oxv-acétvléni- 


que de matières plastiques. — Le ré- 
seau de graisseurs automatiques 
Trabon. — Transformateurs de mou- 
vement. — Amélioration du rende- 


ment des bains de sels par des mi- 
roirs en aluminium. — Pyromètre à 


radiation pour températures moyen- 
nes. — Appareil de démarrage des 
moteurs Diesel à basse température. 
Influence de l'effet de mouillage 
la limite de fatigue des métaux. 
des métaux résistants 


sul 
— Le soudage 
à la corrosion. 

TRAVAUX DES SOCIETES SCIENTI- 
FIQUES ET INDUSTRIELLES. — 
Nature chimique des surfaces métal- 
liques polies électrolytiquement. 
Protection contre les rayonnements 
‘aloritiques au moyen des toiles mé- 
alliques. Réversibilité de la trans- 
formation conférant la fragilité de 
‘evenu aux aciers à basses teneurs 
en Ni et Cr, confirmation microgia- 
phique Transformateur d'ouver 
ture numérique pour objectif de mi 
‘roscope. — Déplacement du ménis- 
que de l'eau et de solutions mouil- 
lantes dans des capillaires monilla- 
bles et non mouillables. — [Limit 
"élasticité apparente et limite de ré 
versibilité magnétique de l'acier en 
raction. Utilisation des ultra-son- 
dans le contrôle des soudures. 


Sommaire du n° #4 - Avril 1952) 


Application des extensomètres à fil ré- 
sistant à la mesure des puissances 
mécaniques, par R. Comolet, Ancien 
Elève de l'Ecole Normale Supérieure, 
Chef de Travaux à la Faculté de: 
sciences de Paris. 

Inauguration de la télévision dans les 
cinémas. 

doints du frein du canon de 75, pa (. 
Devaud. Ingénieur Principal du Ma- 
tériel et Traction à la S.N.C.F. 

Turbomachines françaises pour  appli- 
cations navales et terrestres. 

La métallurgie sous vide. 

La recherche des économies en trac- 
tion électrique (suite et fin), par M. 


Tessier, Ingénieur à la Division des 
Etudes de Traction électrique de la 
S.N.C.F. 

Systèmes de hauts-parleurs dans les 
installations d'énergie. 


REVUE DOCUMENTAIRE  FRAN- 
CAISE ET ETRANGERE,. — Notes. - 
Analyses. - Extraits. - Comptes ren- 
dus. — Récents progrès de l'acousti- 


que architecturale. — L'avenir des 
hélicoptères. — Moteur composite 
Napier Nomad. — L'élimination du 
souffre dans le gaz d'éclairage. — 
Nouveau type de redresseur., — Le 
refroidissement des  turbo-alterna- 
eurs par circulation d'eau. — Un 
iouvel électrofrein. — Les perspecti- 
ves prochaines de la turbine à gaz. 

Appareils de télémesure à magné- 
lostriction., — Gvromètres mesureurs 
et régleurs de débit pour gaz et li- 


quides. — Nouvelles perspectives 
lans l'emploi des râbles sous-ma- 
rins 
TRAVAUX DES SOCIETES SCIENTI- 
FIQUES ET INDUSTRIELLES. — 
Groupement des  Acousticiens de 


langue française. Bouche artifi- 
cielle pour les essais acoustiques. — 
Action de la vapeur d'eau sur le car- 
bure de calcium. — Passivité des 
aciers inoxydables dans certains mi- 
lieux acides forts. — Etude de l'hy- 
dratation des liants hydrauliques par 
la diffraction électronique. — Trans- 
port des terres sur une surface hori- 
zontale à deux dimensions. — Les 
conceptions de M. R. Perrin sur le 


métamorphisme. —  Fluage des 
aciers an bore, — Frottement et vis- 
cosité des corps plastiques. — Varia- 


tion de la microdureté dans les mo- 
nocristaux en fonction de l'orienta- 
tion d'un pénétrateur pyramidal. — 
Comparaison des différents procédés 
de soudage de la fonte. 
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Sommaire du N° 186 - Mars 1952 


A travers le Monde. L'importance 
stratégique de l'aluminium et du magné- 
sium, par G.-A. BAUDART. 


Dans le pot de fleurs. 


La tenue des alliages légers à la corro- 
sion marine, par André GUILHAUDIS. 


Un nouveau casque aux Etats-Unis. — 
Les chemins de fer italiens adoptent l'a- 
luminium pour leur électrification. 
Fauteuil pour Salon de Coiffure. 


Le Casino de la Grande Côte. 


La salle méridienne de l'Observatoire 


de Paris 


Les emplois de l'aluminium dans lVE- 
lectricité. 


Le magnésium dans l’industrie textile, 
par Bernard RACLOT, 


L'évolution du matériel ferroviaire. 
La voilure sur pneumatiques des chemins 
de fer fédéraux suisses. Comparaison 
cutre les voitures en alliages légers cons- 
truites par la Société Industrielle Suisse 
et la Compagnie Industrielle de Matériel 
de Transport, par Jacques VALEUR. 


Dans le monde de l'aluminium. L'E- 
quipe de la Suisse a remporté la coupe 
de ski « Jean Matter », par J.-M. Pouri- 
NEL. 


Soins de beauté pour vieux immeubles. 


Encyclopédie du Travail de l'Alumi- 
niuim. Le Sciage (Deuxième partie), par 
Gaston LavaL et René SCHWEYCKART. 


Le stockage et la manutention des tô- 
les, barres, tubes et profilés en alumi- 
nium et alliages légers, par Maurice BEs- 
NARD. 


Rosettes et Rubans. Léon Montupet, 
Pierre Jouven, Robert Gadeau. 


Les Livres et les Revues. Mémoires 
scientifiques. Brevets d’Invention. 


Sommaire du N° 187 - Avril 1952 
A travers le Monde - Surproduction 
ou pénurie? par (.-A. BAUDART. 


La tenue des alliages légers à la cor- 
rosion marine (Deuxième partie), par A. 
GUILHAUDIS. 


La recharge par soudage des pistons en 
alliage léger pour les locomotives diesel. 


La bondérisation des tôles. 


Chronique Médicale. - Le papier d'alu- 
minium dans les pansements de la Dé- 
fence Civile américaine. 


La participation de l’alumium à une 
grande œuvre française. - Dragues, dra- 
glines et blondins du chantier de Don- 
zère-Mondragon, par Jean REINHOLD». 


AFFUTEUSE 
UNIVERSE! LE 
SURFACEUSE 


Un réel progrès 


PLUS RATIONNELLE 
DES AFFUTEUSES” 


DELBOVE 


89, Rue Belin - ARGENTEUIL (S.-et-0.) 


Un niveau de chantier en alliage léger, 
par Bernard MALLET. 

La Conférence de Presse de M. PrATON, 
président de la compagnie Péchiney. 

Encyclopédie du travail de l’alumi- 
nium. - Le Sciage (Troisième partie), 
par Gaston Lavaz et René SCHWEYCKART 

Les pièces moulées sous pression dans 
les transmissions automatiques. - Un 
chalumeau aluminium-oxygène. 


L'activité du Centre International de 
Développement de l’Aluminium. 


Un nouveau maillon de Ia chaîne du 
froid. - Le groupe mobile routier de pré- 
réfrigération de la S.T.E.F., par Maurice 
VICTOR. 


Mémoires Scientifiques. Brevets 


d'Invention. 


Spécimen sur demande adressée à la 
Revue de l'Aluminium, 77, boulevard 
Malesherbes, Paris (VIIF). 


INFORMATIONS 


L'entretien dans les ateliers 


La revue € TRAVAIL et MaAITRISE », 90, 
rue d'Amsterdam - Paris-9, vient de pu- 
plier, en Janvier 1952, un numéro spé- 
cial consacré à l'entretien dans les ate- 
liers. 
Ce numéro attire l'attention des con- 
tremaîtres sur l'importance et les diffé- 
rents aspects de l'entretien préventif. Il 
leur donne des conseils pratiques pour le 
mener à bien. Il leur montre l'intérêt 
d’une collaboration intelligente avec Île 
Service Entretien de l'usine. 
Sommaire 
- Un chef d'entretien 
agents de maîtrise ; 
- Le nettoyage des ateliers ; 
L'entretien par le graissage ; 
L'entretien des chaînes, câbles et 
cordages 

L'entretien de l'équipement électri- 
que ; 

L'entretien des courroies ; 

Les meules ; 

— L'entretien... 


2": Exposition Européenne 
de la Machine-Outil - Hanovre 
14 au 23 septembre 1952 


_ Cette importante manifestation aura 
lieu du 14 au 23 septembre prochain, 
dans les halls de la Foire de Hanovre 
dont elle occupera probablement toute 
la superficie, c'est-à-dire près de 30.000 

Les grandes catégories des matériels 
exposés sont les suivants 

a) les machines-outils pour le travail 
des métaux, y compris les machines por- 
tatives électriques et pneumatiques ; 

b) les outils, accessoires et disposit.fs 
s’adaptant aux machines-outils, y com- 
pris le matériel électrique, hydraulique 
et pneumatique ; 

c) les instruments, appareils et machi- 
nes de mesure, contrôle et essai des mé- 
taux ; 

d) le matériel de soudage. 


Exposition Internationale 
des containers 


Un Comité pour l'Emploi des Contai- 
ners s'est constitué en Belgique en vue 
de promouvoir l'utilisation des contai- 
ners tant pour le trafic à l’intérieur du 
pays que pour celui avec l'étranger. 

Cette exposition a montré une grande 
variété de containers, de palettes et de 
box-palettes adaptés au transport de cer- 
taines catégories de marchandises, de 
wagons spéciaux pour leur transport, de 
remorques rail-route, de remorques por- 
te-wagon, de remorques automobiles 
our livraison à domiciie et d’engins de 
evage spécialement adaptés à la manu- 
tention des containers. 

L'Exposition Internationale des Con- 
tainers était organisée sous le Patronage 
du Bureau International des Containers, 
par le Comité pour l'Emploi des Contai- 
ners. 

Elle a été réalisée dans le cadre de la 
4° foire Internationale de Liège qui s’est 
tenue du 26 avril au 11 mai 1952. 


parle aux 


des hommes, etc. 
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DIRECTIU A 
* 8 RUE BO 60 


FRAISES EN ACIER RAPIDE - OUTILLAGE A LAMER 
PORTE-MOLETTES À FILETER - POINTES TOURNANTES 


PERCEUSES SENSITIVES 


D'ÉTABU ET SUR COLONNE 


PERCEUSE FRAISEUSE 
SCIES A RUBAN (Bois et Metaux) 
ACCESSOIRES 


Informations (suite) 


Brevets d’Invention 
Concession de Licences 


Pour un inventeur, le moyen le plus ef- 
ficace pour faire fructifier son invention 
est la concession de licence de son inven- 
tion à des industriels. 


Il est donc intéressant d'étudier les 


modalités diverses pour obtenir une con- 
cession de licence, c'est-à-dire la conces- 
sion du droit de fabriquer suivant Île 
brevet. 


La licence concédée peut se présenter 
sous deux aspects : 
— la licence exclusive (un seul et uni- 
qu: licencié). 
- la licence simple (plusieurs licenciés 
exploitant). 


Redevances : L'inventeur, concédant à 
an industriel un droit d'usage du brevet, 
reçoit de cet industriel des redevances. 
Le taux de ces redevances est variable 
suivant les circonstances, il s'établit de 
façon courant entre 5 et 10 % du chiffre 
d'affaires de l'industriel licencié. Le cal- 
cul de la redevance sur le chiffre d’affai- 


être, de beaucoup, préféré au 


res doit 
calcul sur les bénéfices, car la notion de 
bénéfice est fuyante et n'est susceptible ni 
de définition, ni de contrôle précis. 


Somme « cash » à la signature du con- 
trat : Il est bon de prévoir (spécialement 
en cas de licence exclusive) le versement 
d'une somme < cash » à la signature. 
Cette somme définitivement acqnise au 
breveté, couvre les frais d'étude, prototy- 

e, etc. déjà engagés par le titulaire du 
revet. Elle constitue, par ailleurs, un sti- 
mulant pour le licencié ; elle incite, le 


(Voir la suite page XXX) 


N° d'identilicotion |. N, S. 


L'expérience de la Machine-Outil au service de l'Outillage 


FORETS 
FRAISES 


ALÉSOIRS 


SOCIÉTÉ ANONYME AU CAPITAL DE 420 MILLIONS DE FRANCS 
BUREAUX ET USINES : 
170, Boulevard Victor-Hugo 


Télégrammes : SOMUA-SAINT-OUEN-sur-SEINE 
213.75.070 0.011 


SAINT-OUEN (Seine) 


Téléphone ; CLignancourt 13.10 


COUTEAUX MAAG 


R. C. SEINE 79.014 
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MOULTISC 


(cire pour mouloge à la cire perdue) 


ISOPLASTE 


(cire destinée à la protection des 


métaux contre l'oxydation et la rouille) 


THERMOPLASTE 


sont des produits 


ainsi que 


(pour sceller et coller les pièces métalliques) 


145, rue de Paris, BOBIGNY (Seine) 


CIRES - CERESINES - PARAFFINE 
VASELINES - STEARATES - OLEATES 
HUILE de coupe et de trempe 


ÉLYSÉES 
49-60 
(é lignes: 


CREUSOLOR 


SOCIÉTÉ DE VENTE DES ACIERS FINS ET SPÉCIAUX DES 
ÉTABLISSEMENTS SCHNEIDER ET DES ACIÉRIES DE LONGWY 
SIÈGE SOCIAL : 39, AVENUE FRIEDLAND PARIS 8° 


DEPOTS - BORDEAUX - GENNEVILLIERS - LILLE - LYON 
SAINT-ETIENNE - STRASBOURG. - DIJON 


AGENCES - MARSEILLE - METZ - NANTES - TOULOUSE 


ALLIAGES LÉGERS 
LAITON-CUIVRE 
SOUDO-BRASURE 


Informations (suite) 


licencié à récupérer la somme ainsi ver- 
sée et, par suite, à développer au maxi- 
mum l'exploitation du brevet. 

Minimum de fabrication : Un autre sti- 
mulant consiste dans l'obligation pour le 
licencié (au moins pour le licencié exclu 
sif) d'un minimum de fabrication ou de 
vente. Au cas où ce minimum n'est pas 
atteint, le titulaire du brevet se réserve 
de résilier le contrat, le licencié peut tou- 
tefois éviter la résiliation en versant le 
complément, jusqu’au minimum prévu, 
d:s sommes correspondant aux quantités 
réellement fabriquées ou vendues. 

Tout contrat de licence suppose que les 
deux parties en présence traitent sur un 
pied d'égalité ; aussi le titulaire du bre- 
vet doit-il s'engager à garantir au licen- 
cié la paisible jouissance du brevet ; il 
doi! s'engager, notamment à poursuivre 
les contrefacteurs, et cela, suivant les cas, 
à ses frais, ou aux frais du licencié, ou à 
frais commun. 

De son côté, si, par impossible le licen- 
cié se trouve poursuivi en contrefaçon, il 
doit prendre fa charge de sa défense au 
uint de vue monétaire, le titulaire du 
s'obligeant seulement à lui prêter 
toute son assistance technique et juridi- 
que. 

Tels sont les aspects principaux de la 
concession de licence d’un brevet. Que 
celle-ci soit simple ou exclusive elle pré- 
sente le grand avantage de laisser à l’in- 
venteur la propriété de son brevet. Elle 
lui permet ainsi de rester associé au dé- 
veloppement de l'invention. 


Marques Françaises déposées 
en France par les Allemands 


Il a été décidé la création de quatre 
roupes de travail qui se partageront les 
études préparatoires à la prochaine ses- 
sion en ce qui concerne les problèmes 
d'analyse chimique. 

Toutes les marques de fabrique fran- 
çaises déposées antérieurement au 1° 
Mars 1947 par des ressortissants alle- 
imands, sont devenues la propriété du Gou- 
vernement français (1). 

Jusqu'à une date récente, et en consé- 
quence de cette situation, les dites mar- 
ques ne pouvaient être exploitées que 
par l'Administration des Domaines elle- 
imême, ou par les rares personnes aux- 
quels cette Administration avait concédé 
une licence d'exploitation. 

Il est hors de doute qu'un tel état de 
fait ne peut se prolonger indéfiniment. 
Dans cet esprit, les pouvoirs publics 
français s'appliquent à mettre au point 
un texte qui, sous forme de loi, mettra 
fin à l’ambiguité de la situation actuel- 
le, mais cela dans un sens qu'il est diffi- 
cilé de prévoir dès maintenant. 

En attendant la parution d'une loi dé- 
finitive, et pour tenter de réduire l’im- 
mobilisme commercial, conséquence de la 
situation exposée plus haut, l’Adminis- 


(1) Ordonnance du 5 octobre 1944, acte 
final de la conférence des Réparations si- 
gné le 21 décembre 1945 et entré en vi- 
gueur le 14 janvier 1946, loi de finances 
du 21 mars 1947. 


tration des Domaines a décidé d'accorder 
immédiatement des licences non exclusi- 
ves d'exploitation des marques intéres- 
sées, à tout Français qui en fera la de- 
mande régulière, et à condition qu’il soit 
en mesure de prouver l'accord de l’ancien 
propriétaire allemand. 

Cette solution transitoire de l’Adminis- 
tration, tout en conservant une activité 
réelle à la marque, permet en outre à l’u- 
tilisateur de surveiller étroitement les 
contrefaçons éventuelles. 

Enfin, cette décision rentre de plain- 
pied dans le cadre des accords -ommer- 
cisux franco-allemands. 


Nouveaux progrès dans 
l’émaillage sur aluminium 


L'American Porcelain Enamel Co, à 
Luskegon, Mich., a mis au point, pour 
l’émaillage de l’aluminum, des produits 
qui donnent une surface résistant beau- 
coup mieux à l’abrasion et à l’usure que 
n'importe quelle peinture ou vernis. 


Des séries d'essais ont montré que des 
variations importantes de températures 
étaient sans influence sur la solidité du 
revêtement et sur son adhérence. Une 
plaquette émaillée a été exposée à 30 cm 
d’un brûleur à gaz pendant 25 heures. Le 
règlage était effectué de façon à mainte- 
nir une température de 1650° F. dans la 
flamme. 

Ces nouveaux émaux peuvent s’appli- 
quer sur l’aluminium sans autre prépa- 
ration de surface qu'un simple dégrais- 
sage. 
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INSTRUMENTS DE CONTROLE 


— OPTIQUE DE PRÉCISION — 
Pour éliorer le rend la qualité, la précision 
de E | ACHROMATIQUE 
ETC 
du ? ovec ÉCiAïRAGE MONTAGE TILISCOPIQUE 
Lours ACHROMATIQUE 
Achetez un CA ot VERNIER LL 
Ce petit appareil, simple, se transportant facilement ÿ \ 
dans la poche est indispensable sur toute table à dessin 
Hréuniten un seul instrument :@ /°- L'équerre à 45°@ 2° fi 
L'équerre à 60°@ Le hachurateur, toujours prêt,aucun régla- 
ge,toutesles dimensions courantes de hachuresutilisées dansle 
dessin industriel@ 4°. Le rapporteur d’angles, (donnant le précision 
d'un rapporteur de 200 mm. de diamètre. Présentation nouvelle, m d'obeci 
sitionnées © 5le dispositi de pointage (pro- MONTAGES 
cédé ttant le pointage, le contrôle et la mesure des longueurs au 1 10me 
de mm., sur trecé quelconque). pou MACHINES-OUTILS 
Le ‘HACHURATOR es! le seul appareil connu à ce lour permettant des mesu- : 
res et des tracés de précision et réunissant autant d'avantages, pour un aussi bos prix. ISERE PT 
LIVRAISON IMMÉDIATE. Notice L. P. 32, de l'appareil contre enveloppe timbrée | 
Envoi franco en France, contre Frs 2410, en mandat-po te, aux : ROSSISHMENT 3 Æ 
ts 17,r.de Bourguignons à BOIS-COLOMBES, Seine 
E MENANT de le Gare. ou Autobus 178 600 12750 
él. : CHA. 11-42 
Egalement en vente dans les maisons spécialisées d'articles de dessin. TIC INSTRUMENTS ” Rs DE PRÉCISION 
25, rue Vaneau-PARIS - 7° 


Informations /suite) 


Premier Congrès 
du Progrés Scientifique 
& Technique 


Sous la présidence de l’'éminent physi- 
cien, le prince Louis de Broglie, a eu 
lieu, le 24 février dernier, au Conserva- 
toire National des Arts et Métiers, la 
séance inaugurale des conférences d’'in- 
troduction au Premier Congrès du Pro- 
grès Scientifique et Technique. 


M. Ragey, directeur 


À cette occasion, 


du Conservatoire des Arts et Métiers, 
rappelé quelle avait été la contribution 
de ce célèbre établissement au progrès 
scientifique et technique, de sa fondation, 
— 8 vendémiaire, an III, — à nos jours 
De son côté, M. Marcel PLAISANT, de l’Ins- 
titut, a exposé quel rôle déterminant 
jouait l'inventeur dans le développement 
des techniques nouvelles. 


Afnor 


Le Comité Technique ISO/TC 47 « Chi 
mie » qui avait tenu sa première réunion 
à Milan, en 1950, s'est réuni, pour la se- 
conde fois à Milan en Novembre 1951. 


s représentés s'éle- 
élégués (dont 4 fran- 


des 
26 


Le nombre 
vait à 8 avec 
çais). 

Le comité ax pris certaines décisions im- 


portantes, en particulier, il a adopté un 
plan-type pour la rédaction des normes 
de produits chimiques et également un 
plan-type pour les normes d'analyse chi 
mique. 

Enfin, il a fixé certaines règles relati 
ves à l'expression du titre et à la compo- 
sition des produits chimiques : il a été 
notamment décidé que la composition des 
produits chimiques serait, en principe, 


(Voir ta suite p. AXXII) 


CAMES. CALIBRES. ETC 

MACHINES À LIMER 
ALTERNATIF 


SQUAR GNANCOURT PARIS 


MATRICES D'OUTS À DÉCOUPER 


MACHINES A SCIER 
A ET POUR 


UBA 


GUINOT- 


TEL MON 69 5 


Buréoux : 7, 


rue Paul 
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Utilisez nos 


MODÈLES 
@ Pour Tours Parallèles: 


transversal 


@ A main : capacité : 10-100 
116, Rue À. France 
LEVALLOIS-PERRET 
(Seine) 


Constructeur 


Apparels à Moleter, Auto-Centreur équilibrés 


aucun effort sur la pièce - aucune réaction ni sur la broche, ni sur la vis du chariot 
- moletage droit au croisé avec les mêmes molettes - 
plus grande - capacités : 3-25, 25-50, 50-75, 75-100, 100-150, 150 200, 


© Pour Tours Automatiques et Révolvers: capacité: 3-25, 25-50. 


M. VIERGE 


FINITION DES ALESAGES 
HONING... GLAÇAGE 
CONSULTEZ 
OUTILLAGE et TRAVAUX 


4,PI. de Rennes PARIS 6: BAB 16-63 


TRUBA 


rapidité 3 fois 


PER. 02-02 
R. C Seine 321-484 


LES ÉMULGATEURS INDUSTRIELS 


S. A. au 


10 bis, Rue Jean-Jaurès, PUTEAUX (Seine) - Tél. LON. 02-91 et 29-46 


Capitol de 20,000.000 frs 


POUR L'USINAGE 
ET LA PROTECTION DES MÉTAUX 


Informations /suite, 


donnée en pourcentage massique, — ce 
pourcentage étant constitué par le rap- 
port existant entre la masse en g du ou 
des constituants avec impuretés considé- 
rées au cours de l'analyse et une masse 
de référence de 100 g du produit chimi 
que pris dans un état déterminé. 

Par ailleurs, le Comité a été saisi de 
projets de normalisation des caractéris- 
tiques de certains grands produits chimi- 
ques de base ; acides sulfurique, chlorhy 
drique, nitrique, etc. et d'un certain 
nombre de méthodes d'analyse chimique. 


IV: Congrès international 
des fabrications mécaniques 
Stockholm 1952 


La Fédération des Industries Suédoises 
de Mécanique organise le IV‘ Congrès In- 
ternational des Fabrications Mécaniques 
qui se tiendra à Stockolm du 4 au 10 
juin 1952. Il a choisi pour thème du I\ 
Congrès : Les Matières Premières, et plus 
exactement l'étude du progrès dans le 
domaine des matières premières utilisées 
dans les fabrications mécaniques du 
point de vue du Bureau d'Etude. 

Les travail prévues 


séances de sont 


placées sous les titres suivants : Fonte. 
- Aciers de construction. - Aciers alliés. - 
Alliages légers. - Métallurgie des pou- 
dres. - Matières non métalliques. - Mé- 
taux non ferreux. 


Les langues officielles du Congrès sont 
le Français et l'Anglais. 

Avant le 3 juin, et après le 10 juin, le 
bureau d’information se trouve à la Sve- 
riges Mekanforbund, 10, Malmtorgsgatan 
(3° étage) et est ouvert de 9 h. 30 à 17 h. 

En France, s'adresser au Syndicat Gé- 
néral des Industries Mécaniques et Trans- 
formatrices des Métaux, 11, avenue Ho- 
che, Paris-8e, 


COULÉE DE PRÉCISION 
EN petaree 


dans toutes les 


nuances d’acier 


MIGCROEUSION 


LICENCIÉ DES AUSTENAL LABORATORIES DE NEW-YORK 
15, Rue de Lubeck — PARIS (16°) — Tél. COPernic 21-64 


RÉDUCTEURS 


A VIS SANS FIN 


A ARBRE LENT VERTICAL 
COMBINÉS A GRANDS RAPPORTS 


MANCHONS ÉLASTIQUES 


RÉDUCTEURS A ENGRENAGES 
A DENTURE HÉLICOIDALE 


A VIS EN DESSUS 
A VIS EN DESSOUS 


ET RIGIDES 


ATELIERS CONSTRUCTION MECANIQUE 


BOUR & FILS 


de Strasbourg - NOGENT-S -MARNE 


TEL : IREmbiay 07-28 
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— MOTEURS: 


TR/PHASÉS 
B/PHASÉES 
MONOPHASÉS 
CONTINUS 

NORMAUX 


AUTO-DÉMARREURS 
SPÉCIAUX 


ALTERNATEURS 
GÉNÉRATRICES 
RÉDUCTEURS 
DE VITESSE 
VENTILATEURS 


ELECTRO 
POMPES 


MOTEURS POUR 


APPAREILS 
DE LEVAGE 


CONSTRUCTIONS ÉLECTRIQUES 


DPDATAY 


97. RUE ET LAVIROTTE 
ÊÉL.PARM. 35-67 (4 lignes) 
a PARIS MARSEILLE 


Atelier de Construction de Mécanismes Industriels 


14, Rue de la Ruche - LYON 


Réducteurs de vitesse 
Variateurs de vitesse 
Mécanismes 


MOTOREDUCTEURS 


Trains hélicoides 


Engrenages 
Chrome-Nickel 
traités 


Rendement 96, 


Motoréducteur 1 100: 10 CV. Blindé hermétique 


Dlus de la moitié des tectigieuses 
mided en device en France 
en 1951 dont équipées avec : 


AUTOCALIBRAGE 
ÉLECTRONIQUE 
TRÈS SENSIBLE. ROBUSTE. SIMPLE 


BREVETS BUISSON EAM CLAMART. Seine 
179, A RENAUDIN TEL. MiChelet 06-46 


FABRIQUE PARISIENNE DE MÊCHES AMÉRICAINES 


Societe Anonyme ov Copa! de 187 500.000 F€5 


e MÈCHES ACIER RAPIDE SUPÉRIEUR 
ALÉSOIRS 


e OUTILS DE TOUR 


e OUTILS SPÉCIAUX 
Pour 
CONSTRUCTIONS NAVALES 


/ e FRAISES 
| 


LA SOCIETÉ INDUSTRIELLE DE TRANSMISSIONS VOLS DTOPDOSE : 


les Accouplements élastiques 
COLOMBES -FLEXIMA 


B ELASTICITE OPTIMUM, PAR TAMPONS CAOUTCHOUC 
TRAVAILLANT A LA FLEXION 


B FLEXIBILITE MAXIMUM, PAR DEPLACEMENT LIBRE 
DES TENONS D'ENTRAINEMENT. 


MONTAGE et DEMONTAGE RAPIDE 
CONSTRUCTION DE QUALITÉ, SIMPLE et ROBUSTE. 
Pour toutes puissances 


Différents types : 2 pièces - 3 pièces (démontage 
sans déplacement axial) - embrayable et débrayable 
à l'arrêt - avec limiteur de couple 


POUR VOS TRANSMISSIONS 
COURROIES TRAPEZOÏDALES 
Transmissions et Variateurs 


COLOMBES-TEXROPE 


Notice spéciale 
sur demande 4, RUE DE PRESBOURG, PARIS 16° - Tél. 


: KLE.16-80 et 12-44 


TYPE LUMIÈRE 
POUR LA PROTECTION ve CIRCUITS 0€ LUMIÈRE er 0e CHAUFFAGE 


TYPE LUMIÈRE 


Serre renforcee 
TRIPOLAIRE 
0 coupure sur les 3 pôles 


SÉRIE ÉTANCHE 


TYPE LUMIEÈRE 


TYPE LUMIÈRE 


Série normale 
BIPOLAIRE 

9 coupure sur les 2 poles 

| 

TYPE FORCE 

Série normale 


TETRAPOLAIRE 
Ccoupure sur les 4poles 


ET 
TYPE FORCE 


TYPE FORCE SERIE E TANCHE 


POUR PROTECTION POUR LOCAUX 


DE MOTEURS HUMIDES E POUS SIEREUX 


DEMANDEZ NOTRE CATALOGUE GÉNÉRAL 1950 


APPAREILLAGE ÉLECTRIQUE CHANDOS 47R d'Arthelon. 0BS.16-40 
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| 
| LINTERRUPTEUR-DISJONCTEUR 
CHANDOS 
| | 
CHANDOS 
| 
4 st- MPLICIT À | | 
= 


